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Resumen 

El presente proyecto es una investigación realizada en la empresa Fragancias y Sabores. El 

propósito principal está en re diseñar los procesos no estandarizados que manejan tanto el área de 

fragancias como la bodega de insumos, buscando mejorar los resultados de eficiencia en la entrega 

de los pedidos a cada uno de los clientes.  

Fue importante realizar una búsqueda de información sobre herramientas de ingeniería industrial 

que permitieran así hacer un buen desarrollo del proyecto. Como por ejemplo: El uso de la 

metodología Heijunka, como hallar la eficiencia productiva, el estudio de métodos y las 

definiciones y autores sobre como diseñar una distribución en planta. 

 

Una vez hecha la investigación se utilizó el método inductivo como metodología de investigación 

para hacer así la ejecución del trabajo de campo. Inicialmente, se realizó el análisis de la situación 

actual en la que se encontraban los almacenes de insumos y fragancias, identificando las respectivas 

fallas que existen en cada uno, con datos muy específicos extraídos por el grupo de trabajo en 

varios días de visita realizados a la compañía. Fue trascendental verificar el problema a través de 

un análisis de métodos y tiempos, para definir el porcentaje de cumplimiento en eficiencia de 

entrega del producto terminado en ambos almacenes de producción. Durante el desarrollo del 

trabajo, se usaron  diagramas de Ishikawa para identificar las posibles causas que estaban 

generando contra tiempos tanto en el almacén de fragancias como en el de insumos. También, para 

el área de insumos se hizó un estudio de causa y efecto 80 – 20, con el objetivo de identificar los 

productos de mayor y menor movimiento y posteriormente clasificarlos en su categoría de 

inventarios respectiva.  

Teniendo los anteriores datos, se hizó un estudio de métodos actual en los dos sitios de trabajo para 

identificar cada una de las actividades que hacían los auxiliares, cuánto era la distancia recorrida y 

los tiempos que demoraban en ejecutarlas. A partir de la anterior información, se realizó un estudio 

de métodos propuestos donde se busca econominizar algunas actividades que se consideran no 

generan valor agregado, reducir los tiempos con los que se materializa un producto o pedido, 

disminuir cargas laborales y lo más importante incrementar los indicadores de producción.  

 

Se realizaron las distribuciones en planta actuales, donde se evidenciaron procesos desorganizados, 

mercancías mal ubicadas que provocan pérdidas de tiempos y hasta riesgos de accidentabilidad 
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laboral. Esto conllevo a crear nuevos diseños lay out como propuesta, la cual fue aprobada por 

Gerencia para estudio ya que no solo optimizara recursos de trabajo, habrá mayor control en los 

inventarios, permitirá que las personas pierdan menos tiempos desplazándose y evitará que hayan 

sanciones económicas por un posible accidente laboral. 

 

Para finalizar, se efectuó el costo beneficio, en el cual fueron de gran colaboración el gerente de la 

compañía, la jefe de planta de producción y la directora de talento humano, puesto que estuvieron 

a disposición para compartir algo de información valiosa sobre el estado financiero del periodo 

actual y de años anteriores de las dos áreas y posteriormente totalizar la anterior información. Una 

vez, procesados los datos de las líneas productivas con sus respectivos ingresos, costos y el total 

de la inversión propuesta, se procedió a hallar así la relación costo beneficio determinando que el 

proyecto era rentable.  

Palabras clave: Fragancias, Bodega, Eficiencia, Distribución, estudio de métodos, Costo 

beneficio, diseño, proyecto. 

 

Abstract 

This project is an investigation carried out at the company Fragancias y Sabores. The main purpose 

is to redesign the non-standardized processes that handle both the fragrance area and the supply 

warehouse, seeking to improve the efficiency results in the delivery of orders to each of the clients. 

It was important to search for information on industrial engineering tools that would allow a good 

development of the project. For example: The use of Heijunka methodology, how to find 

productive efficiency, the study of methods and definitions and authors on how to design a plan 

distribution. 

 

Once the research was done, the inductive method was used as a research methodology to carry 

out the field work. Initially, the analysis of the current situation in which the warehouses for 

supplies and fragrances were found was carried out, identifying the respective faults that exist in 

each one, with very specific data extracted by the working group on several days of visits to the 

company. It was very important to verify the problem through an analysis of methods and times, 

to define the percentage of compliance in delivery efficiency of the finished product in both 

production warehouses. During the development of the work, Ishikawa diagrams were used to 
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identify the possible causes that they were generating against time, both in the fragrance store and 

in the input warehouse. Also, for the input area, a cause and effect study 80-20 was carried out, 

with the objective of identifying the products with the greatest and least movement and later 

classifying them in their respective inventory category. 

 

Taking the previous data, a study of current methods was carried out in the two work sites to 

identify each one of the activities that the assistants did, how much was the distance traveled and 

the times it took to execute them. Based on the above information, a study of proposed methods 

was carried out, which seeks to economize some activities that are considered not to generate added 

value, reduce the time with which a product or order materializes, reduce workloads and most 

importantly increase the production indicators. 

 

The current plant distributions were carried out, where disorganized processes, badly located 

merchandise that caused loss of time and even risks of workplace accidents were evident. This led 

to creating new lay out designs as a proposal which was approved by Management for study, since 

it will not only optimize work resources, there will be greater control in inventories, will allow 

people to spend less time traveling and will avoid economic sanctions for a possible work accident. 

 

To finish, the cost benefit was carried out, in which the company manager, the head of the 

production plant and the director of human talent collaborated, since they were available to share 

most of the data on the state financial of the current period and of previous years of the two areas 

and subsequently total the previous information. Once the information on the production lines with 

their respective income, expenses and total investment was processed, the cost benefit ratio was 

found, determining that the project was profitable. 

 

Keywords: Fragrances, Warehouse, Efficiency, Distribution, study of methods, Cost benefit, 

design, project. 
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Introducción 

La empresa Fragancias y sabores es una organización que actualmente se dedica a la venta de 

fragancias, así como de materias primas para distintas sucursales del país entre ellas se encuentran 

Bogotá, Pereira, Cali, entre otras. De igual manera, esta Empresa ofrece productos como frascos 

de lociones, tapas de diferentes modelos, válvulas para líquidos y Fragancias. Donde estas últimas 

se venden al mercado y es la esencia para la elaboración de las lociones.  

 

La compañía cuenta con una serie de marcas, por una parte las más solicitadas por él género 

masculino, son la Lacoste Red, Lacoste Black, la Black xs, silvermount, etc. Mientras que los ítems 

más solicitados por el género femenino son la vie est belle, la light blue, carolina herrera. 

 

El Por qué se realiza el proyecto, viene a partir de un estudio de la situación actual en la que se 

encuentran las áreas de producción de la organización las cuales son dos: Bodega de insumos y 

Bodega de fragancias, donde se pudo evidenciar que ambas requieren de un modelamiento de 

procesos que mejore el desorden operativo que existe en ambas, ya que al no haber una planeación 

adecuada de cada una, está dejando con certeza una baja eficiencia en la entrega del producto 

terminado al cliente, con respecto a la eficiencia que solicita la gerencia de la compañía. 

 

Una vez hecha la exploración de las áreas y planteado el problema, la necesidad es buscar a través 

de ciertas herramientas de mejora optimizar cada uno de sus procesos, en el trabajo podrán 

encontrar la definición, la función de las herramientas a utilizar y porque es tan conveniente 

venirlas implementando.  

 

Por último, se cuenta con la necesidad de implementar esas mejoras en el desarrollo del proyecto 

y así encontrar un costo beneficio para la compañía. Es importante destacar, que se aplicaron los 

conocimientos de algunas asignaturas de ingeniería industrial, entre ellas: Ingenieria de Métodos, 

Estadistica, Planeación y control de la producción, Sistema de costos, distribución en planta, 

Diseño asistido por computador, contabilidad, Formulación y evaluación de proyectos. 
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1. Planteamiento del problema 

1.1. Descripción de la compañía 

Es una compañía Colombiana proveedora de Fragancias e insumos para la industria cosmética, 

cuidado personal y cuidado del hogar; con énfasis en clientes fabricantes de perfumería, manejando 

las últimas tendencias  en insumos y fragancias. 

 

1.1.1. Misión 

Obtener la satisfacción de los clientes. Clientes que crezcan con la empresa. Que recomienden la 

misma, que hablan bien de la compañía, que contribuyan al crecimiento con rentabilidad sostenida 

y excedentes para cada uno de los socios y colaboradores. Excedentes que contribuyan al bienestar 

de la gente facilitando la realización de sus proyectos de vida, generando oportunidades de 

desarrollo profesional y personal. 

 

1.1.2. Visión 

Para el 2020 consolidarse a nivel nacional como proveedores líderes, integrales, dinámicos y en 

continuo crecimiento por ser conocedores de las necesidades de los clientes, ofreciéndoles 

Fragancias, sabores e insumos de empaque, que contribuyan al éxito de sus empresas, 

distinguiéndose por proporcionar una calidad de servicio excelente tanto a los clientes externos e 

internos, garantizando así relaciones a largo plazo con consumidores y colaboradores. 

 

1.2. Planteamiento del problema 

Se llevó a cabo un estudio de las áreas de producción de la compañía de Fragancias donde se pudo 

determinar que el proceso operacional del área de insumos y la bodega de Fragancias no está 

organizado por lo que la capacidad de eficiencia en entrega de pedidos no satisface con el 

cumplimiento de entrega que exige la empresa. 

El problema quedo en evidencia en la primera semana de septiembre, en las líneas de producción 

de los dos almacenes. 

Dentro del desorden que hay en los centros de abastecimiento existen unas causas que se pudieron 

identificar y que se relacionan al problema que radica actualmente en las bodegas, las cuales son: 

Personal, mal diseño de la distribución en planta por mercancía no clasificada o desorganizada 

(almacén de insumos), y el uso ineficiente de la tecnología. 
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Para el almacén de fragancias, se identificó que en el personal hay unos operarios con más 

habilidades que otros, esto queda en evidencia con los resultados arrojados por producción de cada 

auxiliar. Igualmente, sus movimientos en ocasiones suelen ser muy repetitivos. Por otra parte, para 

la distribución en planta del área de insumos, los productos no están clasificados para una búsqueda 

más fácil de los mismos, además, actualmente hay productos con una baja rotación (clasificación 

C) que no han sido reconocidos por la jefe de planta o el encargado de la bodega. Esos productos 

que son reconocidos empíricamente, también deben estar enmarcados en el sistema, debido a esto 

se nombra el uso ineficiente de la tecnología. En el área de fragancias la distribución en planta tiene 

contraflujos ya que los productos masculinos y femeninos están mezclados y se evidencian algunos 

riesgos laborales por mercancía mal ubicada.  

 

¿Cómo se diferencia el problema del estado normal (óptimo)? 

La eficiencia total que solicita normalmente la gerencia de la compañía es que la entrega de sus 

pedidos este como mínimo en un rango del 90% de producto final entregado a sus clientes. Para 

ellos no hay cumplimiento, ya que según gerencia la entrega de pedidos sigue estando por debajo 

del rango mínimo solicitado, evitando que se cumpla la satisfacción total de los clientes y no se 

logran las ganancias económicas que la compañía espera. Por eso, se cuenta con la necesidad de 

optimizar la coyuntura organizativa que hay en las áreas para que los resultados sean mejores. 

 

1.3. Formulación del Problema 

 ¿Qué herramienta se puede implementar para un rediseño de procesos en la bodega de insumos y 

Fragancias permitiendo así una mayor eficiencia en la entrega del producto terminado? 
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2. SISTEMATIZACION 

¿Cuáles son los problemas encontrados en el proceso de almacenamiento y alistamiento de 

materiales en el área de insumos y la bodega de fragancias? 

¿Cómo implementar un sistema de métodos en la bodega de insumos y fragancias? 

¿Cómo realizar un diseño de distribución en planta en las bodegas de insumos y fragancias? 

¿De qué manera organizar cada uno de los insumos para que sean ubicados de manera rápida y 

ayuden a un mejor control en el inventario? 

¿Cuál sería el costo beneficio para la Empresa Fragancias y Sabores? 

 

3. JUSTIFICACION 

El motivo de este  proyecto, nace de una necesidad en la Empresa Fragancias y Sabores ubicada a 

las afueras de la ciudad de Cali.  

El propósito es realizar un rediseño basado en una mejora continua en el almacén de Materias 

primas y el área de fragancias a través de una metodología lean manufacturing. Donde se encontró 

que la entrega de los pedidos en ambas áreas de producción no cumple con las expectativas 

empresariales y las entregas logran una eficiencia por debajo del 90%. 

El proyecto contribuirá a generar una mejor calidad laboral dentro de cada almacén, mejorando el 

flujo operativo a través de las herramientas adecuadas de Ingeniería, disminuyendo los espacios 

por medio de una nueva distribución en planta, adecuar las bodegas con el Stock requerido y lo 

más importante entregar un proyecto rentable a la compañía o en otros términos un ahorro de 

costos.   

Además, del aporte a la industria, un motivo esencial es agilizar la entrega de los productos 

logrando la satisfacción absoluta del cliente. 

Por último, si coexisten problemas en las diferentes locaciones de la empresa, la implementación 

proyectada en las bodegas va servir como guía a futuro para una mejora hacia las demás. 
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4. OBJETIVOS 

4.1. OBJETIVO GENERAL  

Realizar un rediseño de procesos para el área de producción que permita una mayor eficiencia en 

la entrega de pedidos. 

 

4.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

• Hacer un diagnóstico en las áreas de producción de la empresa Fragancias y Sabores. 

 

• Plantear un estudio de métodos para aumentar la productividad en las bodegas a través del 

sistema de mejora Heijunka. 

 

• Organizar cada una de las referencias según su uso por medio del modelo ABC, para que 

contribuyan a un control del inventario. 

 

• Proponer un nuevo modelo de distribución en planta que facilite la ubicación de las referencias 

para los auxiliares. 

 

• Identificar cual sería el costo beneficio para la empresa. 
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5. MARCO DE REFERENCIA 

 

5.1. POLITICA DE CALIDAD 

Comercializamos fragancias, sabores e insumos de empaque para la industria de alimentos, 

cosméticos y aseo, nos interesamos en identificar y entender las necesidades reales de las partes 

interesadas. Nuestra razón de ser es el cliente, para lo cual tenemos una orientación y cultura de 

servicio, creando un valor agregado para satisfacer y exceder sus expectativas, a través del 

asesoramiento técnico y desarrollo de estrategias de negocio; contamos con talento humano 

altamente comprometido, idóneo y satisfecho, lo que nos permite crecer y desarrollar mejora 

continua. 

 

5.2. MARCO GEOGRAFICO 

Ubicación de la empresa: Carrera. 36 #10181, Yumbo-Menga, Bermejal, Yumbo, Valle del 

Cauca. 

Ilustración 1 Ubicación geográfica de la empresa Fragancias y sabores S.A 

 

Fuente. Google maps 



 

 

23 

 

5.3. MARCO TEÓRICO 

 

5.3.1. Heijunka 

 

Objetivos de la técnica Heijunka: 

 

Son principalmente los siguientes: 

 Mejorar la respuesta frente al cliente. Con una producción nivelada el cliente recibe el 

producto a medida que solicito su demanda, sin esperar a que se produzca un lote. 

 Reducir el stock de materia prima, ya que si la producción esta nivelada se puede trabajar 

con pequeños lotes y por ende el proveedor puede surtir sin ningún inconveniente cuantas veces 

pueda. (A esto se le conoce como mínimos y máximos). 

 Reducir el stock de producto acabado. 

 Incrementar la flexibilidad de la planta. Con  una producción equilibrada los operarios harán 

un trabajo fluido, se reducirán los movimientos innecesarios y la planta se adaptará a pequeñas 

variaciones que pueda experimentar la demanda. 

El concepto Heijunka significa nivelación de producción y consiste en el medio utilizado para 

adaptar el flujo de producción al comportamiento de la demanda. 

Permite la reducción de fluctuaciones por la demanda, disminuye el sobre stock y ayuda a mitigar 

problemas en los inventarios de cada área de la empresa.  

Ahora bien, vale la pena considerar y aclarar que la nivelación deberá buscarse en el flujo de 

producción, es decir, el ritmo, NO en la capacidad de producción, ya que operando al máximo de 

la capacidad y sin órdenes de pedido en pie (no de previsión), se incurre en sobreproducción con 

sus consecuentes efectos: excesos de inventario de producto en proceso, excesos de inventario de 

producto terminado, y costos de oportunidad o lucro cesante, es decir capital de trabajo, mientras 

no se está facturando a la misma tasa. 

Con este sistema, los productos se fabrican o se alistan según las necesidades de los clientes. El 

sistema permite optimizar el uso de los recursos humanos disponibles y reducir los despilfarros. 

Para implementar Heijunka es preciso utilizar una serie de herramientas que integradas permiten 

obtener un sistema de producción de flujo constante y nivelado a partir de la demanda real.  

• Utilización de células de trabajo 
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•    Aumenta la productividad de cualquier sistema productivo. 

• Flujo continúo pieza por pieza  

• Producción ajustada al takt time (tiempo de ritmo) 

• Nivelación de la cantidad de producción. 

• Nivelación de la producción por sku (referencia) 

 

HEIJUNKA SEGÚN LAS CLAVES DEL ÉXITO DE TOYOTA 

El Heijunka es el nivelado de la producción tanto por volumen como por mezcla de productos. No 

fabrica los productos según lo que piden los clientes, al contrario, toman el volumen total de los 

pedidos en un periodo de tiempo dado y los nivela de modo que cada día se haga la misma cantidad 

y la misma mezcla de productos. 

En un flujo de verdad de una sola pieza, usted puede fabricar dos productos, A y B, en la misma 

secuencia de llegada de los pedidos de los clientes (por ejemplo A, A, B, A, B, B, B, A, B...). 

Por ejemplo, suponga que fabrica cinco Aes por cada cinco Bes. Ahora puede crear una secuencia 

de nivelado de producción ABABAB. Esto se llama producción nivelada con mezcla de modelos, 

porque está surtiendo la producción pero está también cumpliendo con un equilibrio en la demanda 

de los clientes a una secuencia predecible, que separa los diferentes tipos de productos y nivela su 

volumen. 

Analicemos un ejemplo de un programa sin nivelar de una planta de motores que fábrica pequeños 

motores para máquinas de cuidar el césped (basado en un caso real). 

En este caso, una línea de producción fabrica tres tipos de motores: 

Pequeños, medianos y grandes. Los motores medianos son los de mayor venta, de modo que se 

fabrican al principio de la semana, desde el lunes hasta parte del miércoles. Luego hay unas horas 

para hacer el cambio de la línea para fabricar los motores pequeños, el resto del miércoles y hasta 

el viernes por la mañana. Finalmente los motores grandes, los de menor demanda se fabrican el 

viernes por la tarde, según el modelo Heijunka hay cuatro errores puntuales en el flujo productivo: 

 

1. Los clientes no compran de forma predecible:  

Es el primer error asumir que un usuario comprará los motores según la planeación. Si un cliente 

decide comprar una amplia cantidad de motores grandes de modo inesperado la fábrica tendrá 1 

 
1 ( Bryan Salazar-Ingeniería industrial Online, 2016) 



 

 

25 

 

problemas. Lo que quiere decir que los trabajadores tendrán que laborar horas extras para suplir 

el pedido. 

Ahora bien, uno puede reducir el problema manteniendo mucho stock de producto terminado, sin 

embargo, puede generar costes altos de inventarios. 

2. Hay un riesgo de productos sin vender: 

Si la planta no vende todos los motores fabricados del lunes hasta el miércoles debe mantenerlos 

como inventario. 

3. El uso de recursos no está equilibrado: 

La utilización de los operarios va ser desequilibrada ya que a principio de semana se necesita una 

mediana cantidad de la mano de obra, en la mitad de ella, solo un mínimo pues los pedidos son 

cortos y puede acarrear muchos tiempos muertos, mientras que al final de la semana se necesita 

mucha mano de obra.  

4. Se transmite una demanda desnivelada en procesos aguas arriba. 

Este es el problema más complicado. La planta se verá en la obligación de pedir a sus proveedores 

cierta cantidad de piezas de lunes a miércoles y los días restantes le solicitará otro tipo de piezas. 

Pero dentro de la lógica demandante en la industria el cliente varía su solicitud de pedidos, por lo 

que si decide ordenar toda la semana una gran cantidad de motores grandes. La fábrica no podrá 

cumplir con lo programado generando retrasos en la entrega, cambios en la mezcla de modelos y 

la necesidad de centrarse en la fabricación de este modelo durante todo el periodo semanal. El 

proveedor deberá estar preparado para el peor escenario y tener un mínimo de stock, caso contrario, 

la fábrica deberá asumir las consecuencias por el retraso en la entrega de su pedido. A esto se le 

conoce como “efecto látigo”.  

 

Y por último, tendrá como resultado un inventario desordenado y con costes altos. 

 

SOLUCIONES: 

En el caso de los motores, la planta hizo un análisis cuidadoso y descubrió que el tiempo tan largo 

de cambio de modelo en la línea se debía a la entrada y salida de las piezas y útiles para el motor 

grande y a la entrada y salida de las piezas y útiles para el motor pequeño. Había también diferentes 

tipos de pallets para los distintos motores. La solución fue llevarle al operario una pequeña cantidad 

de todas las piezas en estanterías en la línea. Los útiles necesarios para los tres motores también se 
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ubicaron en la línea de producción. También fue necesario crear un pallet flexible que pudiera 

sostener cualquier tipo de motor. 

Se encontraron los siguientes beneficios al nivelar la programación: 

1. Flexibilidad para hacer lo que los clientes quieren cuando lo quieren. Esto redujo el 

inventario de la planta y los problemas asociados. 

 

2. Riesgo reducido de productos sin vender. Si la planta fabrica sólo lo que el cliente pide, no 

tiene por qué preocuparse de los costes que le sucedan a futuro en el inventario. 

 

3.  Uso equilibrado de personal y máquinas. Se puede crear una producción nivelada teniendo 

en cuenta que unos motores necesitan menos mano de obra y otros más. 

 

4. Ya sea un Almacén o una planta, si se utiliza el modelo just in a time, y el proveedor surte 

varias veces al día sin generar sobre stock, esto le permitirá a la planta disminuir inventarios y 

incluso logrará un costo beneficio tanto para la empresa como para el cliente, además se evitará 

un problema de fatiga y estrés laboral para sus empleados.  

 

5.3.2. Utilización de células de trabajo 

 

Uno de los primeros pasos en un sistema de implementación de Lean Manufacturing es la creación 

de un flujo de planta, esta consiste en que las máquinas e instalaciones deben disponerse en función 

al flujo de producto, lo cual mejorará el tiempo takt, independiente de que exista más de una 

secuencia de producción, tal como observaremos a continuación. 

El diseño que mejor cumple los requisitos de la gestión básica de Just in Time tiene la 

denominación de células de trabajo que consiste en un flujo de actividades conjuntas donde todos 

los procesos contienen un orden lógico, es decir marcha uno después del otro. 

Es muy importante considerar que la implementación de las celdas de trabajo busca pasar de 

fabricar grandes lotes, a lotes mucho más pequeños.  

2 

 
2 (Jeffrey K.Liker- Las Claves del éxito Toyota, 2000) 
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5.3.3. Flujo continúo pieza por pieza 

Este método consiste en optimizar los inventarios y el flujo del producto de acuerdo a la demanda. 

Todo proceso de flujo continuo maneja una ideología fundamental “Se debe producir solo lo 

solicitado por el cliente” en caso contrario, se debe de implementar otra vez desde el comienzo. 

La implementación Kanban es un complemento de la herramienta Heijunka, si el sistema Kanban 

no se aplica Heijunka no funciona y esto no permite un proceso continuo y correcto del flujo de los 

materiales.  

 Ilustración 2 Flujo correcto de una línea operativa 

 

Fuente. https://herramientaheijunka.wordpress.com/ventajas-y-desventajas/ 

Ventajas: 

Fabricación en flujo de una pieza (producción acoplada): 

- Incremento de productividad 

- Si hay sobre stock se disminuye considerablemente hasta eliminarlo. 

- Aumento de eficiencia laboral 

- Mayor satisfacción al cliente por entregas rápidas. 

- Los defectos se detectan de inmediato.3 

 

 

 
3 (Julio Guerrero-Lean Roots, 2017) 
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Para poder trabajar eficientemente en flujo de una pieza es necesario realizar antes una serie de a 

acciones: 

- Disminuir los tiempos de cambio (SMED) (la teoría del lote económico deja de tener valor). 

- Maximizar la eficiencia de los equipos (OEE). 

- Equilibrar la cadencia de los medios de producción (todos trabajan al mismo ritmo). 

- Reducir los transportes y desplazamientos a través de un re diseño de un lay out y 

perfeccionando las fallas en el sistema de producción.  

5.3.4. Producción ajustada del Takt Time 

Es un indicador que busca ajustarse a las expectativas del cliente y por ende marcar el ritmo de 

producción. Se calcula de la siguiente forma: 

Por ejemplo: 

Tabla 1 Ejemplo de como hallar el Takt Time 

Jornada laboral: 9 horas por turno 

Tiempo de almuerzo: 0,5 horas por turno 

Número de turnos: 1 turno diario 

Días hábiles por mes: 22 días al mes 

Demanda mensual: 7.200 piezas al mes 

  

Tiempo disponible = (9 horas/turno) - (0,5 horas/turno) = 8,5 horas/turno 

Tiempo disponible = (8,5 horas/turno) * (60 min/hora) = 510 min/turno 

Tiempo disponible = (510 min/turno) * (1 turno/día) * (60 seg/min) = 30.600 seg/día 

  

Demanda diaria = (7.200 piezas/mes) / (22 días/mes) = 327 piezas/día 

  

Tiempo Takt = (30.600 seg/día) / (327 piezas/día) = 93 seg/pieza 

Fuente: Propia Autores 
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En conclusión si un cliente compra una pieza cada 93 segundos, el tiempo en que se debe producir 

esta debe ser el mismo o menor al parámetro de segundos requerido.  

Sin embargo los clientes no piden los mismos pedidos todos los días, en la industria este tema es 

inusual pues constantemente varían la cantidad de pedidos. Cuando suceden estas situaciones el 

jefe de planta o incluso un operario en busca de mejoras debe reconstruir el takt time en una unidad 

llamada pitch. El modelo Pitch estudia el tiempo de producción – empaque de pieza o unidad.  

El takt time requiere de mucho cuidado pues se deben eliminar paso a paso los tiempos muertos, 

innecesarios o despilfarros producidos por el operario. 

 

5.3.5. Ventajas del Heijunka 

 

• Flujo continúo 

• Manejan lotes reducidos. 

• Disminución de los stocks, en general y reducción del inventario entre puestos de línea. 

• Mejora de la calidad, habilidad para identificar problemas y resolverlos inmediatamente 

• Mayor flexibilidad (entendida como la capacidad de adaptarse a los cambios). 

• Lugar de trabajo más limpio y con mucho más orden (5s). 

• Evita la sobreproducción. 

• Establece completamente el sistema jalar. 

• Nivela la producción en mezcla de productos y volumen de producción 

• Fabricación sobre pedido hecho por el cliente, en un mismo periodo de tiempo.  

 

5.3.6. Metodología SMED 

¿Qué es SMED? 

Es el acrónimo en lengua inglesa de Single Minute Exchange of Die, que en español significa 

“cambio de matriz en menos de 10 minutos”. 

4 

El SMED nació de la necesidad de reducir el tamaño de los lotes que pasaban por las prensas de 

estampación, optimizando para ello el tiempo de cambio empleado en pasar de una matriz a otra. 

Hoy en día el SMED se aplica a las preparaciones de toda clase de máquinas. 

 
4 (Introducción al Lean Manufacturing, Madrid, 2014) 
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Para hablar sobre el SMED conviene tener claros una serie de conceptos: 

Tiempo de cambio: Es el tiempo desde que se fabrica la última pieza del producto saliente hasta 

la primera pieza OK del producto entrante. Por tanto, durante el tiempo de cambio la máquina está 

parada. 

Preparación: Son operaciones que se realizan para un cambio de referencia. Es considerada como 

un desperdicio (MUDA), ya que no representa valor alguno para el cliente. 

Preparación interna: Son aquellas operaciones de la preparación que sólo pueden realizarse 

cuando el equipo no está en movimiento. 

Preparación externa: Esta operación de la preparación puede realizarse con la máquina en 

movimiento. 

 

5.3.7. ¿Para qué sirve el SMED? 

El SMED sirve para reducir el tiempo de cambio y para aumentar la fiabilidad del proceso de 

cambio, lo que reduce el riesgo de defectos y averías. 

La reducción del tiempo de cambio de referencia puede aprovecharse de dos maneras: 

Para incrementar el OEE y la Productividad. Manteniendo tanto la frecuencia de cambio de las 

referencias como el tamaño de los lotes. 

Para reducir el stock en proceso. Incrementando la frecuencia de cambio de las referencias y 

reduciéndose el tamaño de los lotes. 

Desde el punto de vista del Lean Manufacturing siempre interesará reducir los niveles de stock. 

El incremento del OEE y Productividad quedará vinculado a lo justa que vaya la capacidad para 

satisfacer la demanda del cliente. 

 

5.3.8. ¿Cómo funciona SMED? 

 

En 1969 el padre del SMED, el Dr.Shigeo Shingo, definió sus fundamentos al conseguir reducir 

el tiempo de cambio de una prensa de 1000 toneladas de 4 horas a 3 minutos, de ahí surgió lo de 

“menos de 10 minutos”. Aunque en la definición de SMED se hable de reducir los tiempos de 

preparación en menos de 10 minutos, esto no siempre será posible. 

La realización del SMED sigue 7 pasos: 
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1. Preparación Previa 

2. Analizar la actividad sobre la que se va a centrar el taller SMED. 

3. Separar lo interno de lo externo. 

4. Organizar actividades externas. 

5. Convertir lo interno en externo. 

6. Reducir los tiempos de actividades internas. 

7. Realizar el seguimiento. 

 

1) Preparación Previa: 

Esta etapa consta de dos partes: 

 

1,1) INVESTIGAR: 

 

Conocer el producto, la operación, la máquina, la distribución en planta (layout), las instrucciones 

de la preparación existentes. 

Obtener datos históricos de los tiempos de preparación (estos datos serán sólo útiles si la situación 

en la que se tomaron es comparable a la de partida). 

 

1-2) CREAR UN EQUIPO: 

Se trata de constituir un equipo, darle la formación necesaria sobre los fundamentos del SMED y 

darle a su vez los medios necesarios para poder realizarlo. 

 

Sobre el equipo deberá estar constituido por: 

 

Personas con experiencia en la preparación. 

Personas con capacidad para hacer modificaciones técnicas 

Personas con capacidad para hacer modificaciones organizativas. 

 

Sobre los medios: 

 

Videocámara con baterías y tarjetas de memoria suficientes. 
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Un plano de distribución en planta que sea entendible. 

Un lugar de reunión con un equipo de trabajo experto que identifique fallas operacionales y 

aspectos a mejorar según lo visto en las grabaciones. 

  

2) Analizar la actividad sobre la que va a centrar el taller SMED: 

Se trata de filmar en detalle todas y cada una de las actividades que se realizan durante el proceso 

de cambio de referencia. Si en el proceso intervienen varias personas es necesario que todas 

aparezcan en el video, para identificar las funciones que tiene cada operario y como afectan en el 

proceso. 

 

El inicio de la grabación se dará tras el fin de fabricación de la última pieza de la referencia saliente 

y el final de grabación se dará con el inicio de fabricación de la primera pieza OK de la referencia 

entrante. 

 

Si la máquina no extrae una pieza OK se considera que continua dentro de la preparación y en estos 

casos, la comprobación de la calidad de la primera pieza fabricada puede ser considerada como la 

última operación de la preparación. 

 

Una vez realizadas las grabaciones, se pacta una nueva reunión con el equipo en un taller de trabajo. 

El taller SMED usará las grabaciones para detallar todas las actividades de las que consta el proceso 

de cambio de referencia, indicando a su vez su duración. De esta forma, se adquiere el tiempo de 

ciclo estándar del proceso operativo. 

 

3) Separar lo interno de lo externo 

En esta fase todos los miembros del equipo van repasando todas las actividades para identificar 

aquellas que pueden ser externas. 

 

En este punto conviene recordar lo indicado al inicio de este post. Una actividad externa es aquella 

que se puede realizar con la máquina en marcha y su tiempo de ejecución no afecta al tiempo de 

ciclo total del proceso. 
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4) Organizar las actividades externas 

Como las actividades externas se pueden hacer con la máquina en marcha, en esta etapa el equipo 

debe de hacer un ejercicio de planificación con el objeto de que todas las actividades externas estén 

preparadas en el momento vaya a comenzar el proceso de cambio de referencia. 

El resultado de esta etapa suele ser una CHECK-LIST a realizar en la zona donde se está haciendo 

el taller SMED. 

 

Algunas de las consideraciones que suele recoger esta lista: 

 

¿qué preparaciones necesitan ser hechas de antemano?; ¿qué herramientas y piezas necesitan estar 

a mano de los operarios que hacen el cambio?; ¿dónde deben colocarse las herramientas y piezas?; 

¿están las herramientas y piezas en buenas condiciones?; ¿dónde deben colocarse el elemento (útil, 

matriz, etc.) después de desmontarse?;¿Cómo serán transportadas las herramientas y piezas?, etc. 

 

5) Convertir lo interno en externo 

La conversión de estas actividades debe ser ejecutada después de un PLAN DE ACCIÓN planteado 

en la extensa reunión que tuvo el grupo de trabajo, con el objeto de no afectar el proceso de forma 

negativa. 

De esta forma para cada actividad se debe indicar que se va hacer, quien lo va hacer y cuando debe 

estar terminada. 

 

6) Reducir los tiempos de las actividades internas 

En esta fase el equipo debe de plantear acciones de mejora para disminuir los tiempos de ejecución 

de las actividades internas. 

Cuando se definan las ideas de mejora, se debe seguir el paso de la actividad 5 y es ejecutar un plan 

de acción para ir llevando a cabo la acción de mejora. Teniendo en cuenta, que se va hacer, quien 

lo va hacer y cuando debe tenerlo terminado. 
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7) Realizar el Seguimiento 

Una vez terminado el taller SMED por primera vez es vital realizar el seguimiento para observar 

si el nuevo estándar definido sufre desviaciones y en caso de que así sea, tomar acciones 

correctivas. 

De esta forma el seguimiento que se suele hacer se apoya en 2 soportes: 

Registrar todas las incidencias que se han dado durante la semana. Esta información puede 

ingresarse en el check List.  

Registrar todos los tiempos de cambio que se dan durante la semana para luego, en una gráfica, 

representar los valores máximo, mínimo y medio de cada semana. La evolución de los datos 

desvela las desviaciones. 

 

5.3.9. Eficiencia productiva 

Se refiere en concreto a aquellos puntos de la producción en que las empresas alcanzan el máximo 

posible de rendimiento en función de determinados recursos. 

Es decir, una empresa puede tener mejores niveles de rendimiento en el periodo A que en el periodo 

B, sin embargo, no significa que haya sido más productiva en aquel periodo, pues todo depende de 

los recursos que se tengan a la mano.  

De igual forma, se puede hablar que la eficiencia es la relación entre un ingreso y un gasto; entre 

una entrada y una salida; entre un recurso y un producto 

 

5.3.10. Características y ecuación de la eficiencia productiva 

La eficiencia productiva se expresa generalmente a través de un gráfico conocido como Frontera 

de Posibilidades de Producción (FPP).Por medio de este modelo se representan los niveles de 

producción de las fábricas. 

En el escenario empresarial actual, esto supone la implementación de procesos de alto nivel de 

gestión, como por ejemplo sistemas informáticos especializados, procesos de digitalización, nuevas 

tecnologías o estrategias ágiles, entre otros. 

5 

 

La fórmula que se utiliza para obtener el resultado de la productividad es la siguiente: 

 
5 (Progresa Lean, Valencia-España, Abril 15 2014) 
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Productividad (P): Beneficios (b)/ Recursos empleados (r) 

 

Está formula le sirve a las compañías si se quieren calcular otros factores. Es decir, la mano de obra 

en función de los insumos, igualmente, la fórmula permite la medición de la producción a grandes 

escalas o de manera total, sin embargo, es una forma más compleja de hallarla. 

 

5.3.11. Otras formas de calcular la eficiencia: 

La expresión en cualquiera relación de eficiencia toma la forma de una proporción: un output 

dividido por un input, y se presenta en forma matemática de la siguiente forma: 

 

F = E/I 

donde: F = eficiencia 

 I = output especificado 

 E = input especificado 

 

Farell también propuso otro método para medir la eficiencia teniendo en cuenta algunos factores 

de producción al mismo tiempo. Este autor descomponía la eficiencia de una empresa en dos 

componentes: Eficiencia técnica, que refleja la habilidad de obtener el máximo output para un 

determinado nivel de inputs, y Eficiencia asignativa, que refleja la habilidad de una empresa para 

utilizar los inputs en una proporción óptima, considerando los precios de los inputs. 

La combinación de estas dos formas de hallar la eficiencia derivo a que se encontrará la eficiencia 

económica. 

 

5.3.12.  Medidas orientadas al Input:  

Farrell ilustró sus ideas a través de un sencillo ejemplo en el cual las empresas utilizan dos inputs 

(xl y x2), y producen un output (y), bajo el supuesto de rendimientos constantes a escala. El 

conocimiento de la unidad isocuántica de una empresa (o economía) completamente eficiente, 

representada por SS' in el Gráfico nº1, permite la medición de la eficiencia técnica. Si una empresa 

utiliza unas cantidades de input, definidos por el punto P, para producir una unidad de output, la 

ineficiencia técnica quedaría representada por la distancia QP, la cual representa el montante por 

el cual todos los inputs podrían ser proporcionalmente reducidos sin una reducción en el output. 
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Este montante se expresa normalmente en términos de porcentaje a través del ratio QP/OP, el cual 

representa el porcentaje por el cual todos los inputs podrían reducirse. 

La eficiencia técnica (TE), se mide comúnmente por el ratio: 

 

TEI = OQ/OP (1) 

el cual es igual a 1 - QP/OP.3 

 

La médida tomara un valor entre 0 y 1, entre más cerca este a 1 significa que la compañía tienen 

una eficiencia técnica muy buena, en caso de llegar a 1, indicaría que la compañía logró una 

eficiencia técnica completa. 

 

Si la variación del precio del input, representada por la línea AA' en el gráfico 1 es también 

conocida, se podrá calcular la eficiencia asignativa. La eficiencia asignativa (AE) de la empresa 

operando en P se define como el ratio: 

AEI = OR/OQ (2) 

Así, la distancia RQ representa la reducción de los costes de producción que ocurriría si la unidad 

fuera eficiente en la asignación de recursos. 

 

La eficiencia económica total se define a través de la tasa: 

EEI = OR/OP (3) 

 

5.3.13. Medidas orientadas al output: 

Según Farrell, la eficiencia técnica orientada al input busca ser reducida de manera proporcional 

sin cambiar la cantidad del output, en otros términos busca el aumento del output sin afectar el 

valor númerico del input. La medida TE orientada al input de Farrell debería ser igual al ratio AB 

/ AP, mientras que la medida TE orientada al output CP / CD. Las medidas orientadas al input y al 

output sólo proporcionarán medidas equivalentes de eficiencia técnica cuando existen rendimientos 

constantes a escala, pero serán distintas si los rendimientos son crecientes o decrecientes a escala. 

 

A continuación una industria que produce dos outputs (y1 e y2) con un input x. De nuevo, si se 

asumen rendimientos constantes a escala, se puede representar la tecnología a través de una curva 
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unitaria de posibilidades de producción en dos dimensiones. Este ejemplo es el que se muestra en 

el Gráfico 4 donde la línea ZZ’ es la curva unitaria de posibilidades de producción y el punto A se 

corresponde con la producción de una unidad ineficiente. Se debe de tener en cuenta que dicho 

punto está ubicado por debajo de la curva, ya que ZZ’ expresa la barra más alta de las posibilidades 

de una producción. 
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Las medidas de eficiencia orientada a outputs de Farell deberían estar definidas como sigue. 

En el gráfico 2.4 la distancia AB representa la ineficiencia técnica. Esto es, el montante por el 

Cual los outputs podrían ser incrementados sin requerir inputs extra. De hecho, una medida de 

Eficiencia técnica orientada al output es el ratio: 

 

TEo = OA/OB (7) 

 

Si se tiene en cuenta información de precios se podrán dibujar la línea isocuántica de ingresos 

DD', y definir la eficiencia asignativa como: 

 

AEo = OB/OC (8) 

 

La cual se interpreta como el incremento de ingresos (similar a la interpretación de la reducción 

de coste en el caso de la eficiencia asignativa en la medición orientada a los inputs). Asimismo, se 

puede definir la eficiencia económica total como el producto de estas dos medidas: 

 EEo = (OA/OC) = (OA/0B) x (0B/OC) = TEoxAEo (9) 

 

Significa que todas estas medidas están comprendidas entre 0 y 1.  

 

 Por último, señalar que todas las medidas de eficiente son unidades invariantes y pueden 

demostrarse que son equivalentes a las funciones de distancia descritas en Shepherd (1970). 

 

5.3.14. Otros indicadores asociados a la eficiencia productiva 

Pese a que los recursos disponibles y los artículos producidos son los elementos más importantes 

en la ecuación de la eficiencia productiva, existen otros factores que influyen en un proceso 

productivo, puede ser de forma directa o indirecta.  

No siempre la representación productiva tiende a ser cuantitativa, en casos muy específicos se 

pueden derivar a factores externos alejados a la producción, por ejemplo: Gestión en talento 

humano. Normalmente, las empresas deben contar con un experto en la materia, ya sea un 

coordinador o director del recurso humano y está encargado de motivar al personal a través del 
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bienestar social, también, sus trabajadores deben recibir capacitaciones y formaciones, incluso, en 

algunas ocasiones requiere que intervenga en el proceso cuando hay problemas entre compañeros  

6 

de trabajo, ya que tiende a funcionar como un mentor en sus relaciones laborales. 

 

Por lo tanto, la eficiencia productiva es un valor que permite conocer que tanto se está 

aprovechando al máximo los recursos y a partir de sus resultados determinar cuáles son las mejoras 

que se deben realizar para aumentar el rendimiento y llegar al fin comercial que se está buscando. 

 

5.3.15. Diferencias entre eficiencia, eficacia y efectividad 

Primero hay que saber diferenciar entre un trabajador eficiente y uno eficaz no se puede hablar de 

lo mismo, primero hay que conocer las diferencias conceptuales que existen entre estos. Por eso, 

se define que la eficiencia es conseguir los mejores resultados aprovechando lo más minimo de los 

recursos. Por ejemplo, un trabajador que consigue generar 20 artículos con la mitad de materia 

prima que otro será más eficiente. Mientras que el concepto de eficacia se refiere al trabajador A 

que es capaz de fabricar 30 bienes y su compañero de operación solo es capaz de hacer 20, a pesar 

de que es menos eficiente porque desperdicia más recursos, es mucho más eficaz en la manera de 

producir.  

En cambio la efectividad, es aquella que depende del equilibrio entre estos dos conceptos, es decir, 

obtener el máximo rendimiento previsto utilizando la más minima cantidad de recursos posibles.  

 

¿Cómo se calcula la eficiencia, eficacia y efectividad? 

Una vez, aclarados los conceptos, se procede a mostrar las fórmulas matemáticas de cada una de 

las definiciones: 

 

Eficacia= (Resultado alcanzado*100)/(Resultado previsto). El resultado será un porcentaje que 

la compañía podrá valorar de forma comparativa, es decir, si se sitúa en los percentiles más bajos 

el trabajo será ineficaz, mejorando esta capacidad conforme se ascienda hacia el 100%. 

 

 
6 (Análisis de eficiencia y productividad por Francisco Javier Parra Rodríguez. Doctor en Ciencias Económicas y 

Empresariales., 2018) 
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Eficiencia= ((Resultado alcanzado/costo real)*Tiempo invertido)/((Resultado previsto/costo 

previsto) *Tiempo previsto) . Igual que en el caso de la eficacia, la evaluación de la eficiencia se 

7desarrolla a partir de una tabla, de modo que los resultados más bajos indicarán una escasa 

eficiencia y viceversa. 

 

Efectividad= ((Puntuaje de eficiencia+Puntuaje de eficacia)/2)/(Máximo puntuaje). Una vez, 

obtenidos los resultados de eficacia como de eficiencia, se calcula la efectividad y a partir de ese 

resultado se debe observar si cumple con lo proyectado por la empresa, de lo contrario, se deben 

realizar acciones de mejora para llegar al alcance que quiere la compañía. 

 

5.3.16. Selección del trabajo y Estudio de Tiempos: 

La Medición del Trabajo, al igual que en el Estudio de Métodos, es la selección del trabajo que se 

va a estudiar. El estudio de tiempos depende del estudio de métodos, si no se efectúa la manera 

como la persona trabaja o realiza sus movimientos, no puedes dictaminar cuáles son tus tiempos 

muertos, esto quiere decir que todo debe ser motivado por una causa precisa. 

Algunas causas que pueden motivar la elección de una tarea como objeto de un estudio de tiempos 

son: 

• Identificación de cuellos de botella 

• Entregas de pedidos fuera del justo a tiempo 

• Necesidad de un balanceo de línea 

• Tiempos muertos por motivos ajenos a la labor 

• Preparación de un estudio de métodos o como herramienta de evaluación de dos o más 

alternativas de métodos. 

• Sobre costos por la excesiva utilización de recursos. 

• Volúmenes muy altos en la producción, en otras palabras, sobreproducción. 

Selección de los trabajadores para el estudio de tiempos: 

El objetivo del estudio de métodos es: Perfeccionar una tarea, buscando la comodidad y la 

satisfacción del trabajador en aras de que produzca más. 

 
7 ( Joaquin Costa, EAE BUSINESS SCHOOL, Eficiencia productiva ¿Qué es? ¿Cómo se calcula?, 2017) 
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Cuando se deba escoger entre varios trabajadores, es mejor preguntar al supervisor o jefe inmediato 

que trabajador, a su juicio, se debería estudiar primero, subrayando que debe ser competente y 

constante en su trabajo, y nunca debe ser una persona que por su temperamento no pueda trabajar 

normal cuando siente que la observan. 

Lo más común es que se escojan dos tipos de trabajadores: 

✓ Trabajador representativo: es aquel cuya competencia y desempeño corresponde al 

promedio del grupo estudiado. 

✓ Trabajador calificado: Se refiere al operario con más experiencia, que conoce perfectamente 

el paso a paso del proceso a estudiar, que trabaja con base a la estipulación de normas de 

seguridad y calidad y que asume con respeto la supervisión del experto que lo está midiendo. 

Cuando el especialista está evaluando el trabajo del operario ya sea el representativo o calificado, 

debe tener en cuenta unas pautas. Debe situarse de tal manera que pueda observar todo lo que hace 

el operario, registrando sus reprocesos, pero, sobre todo teniendo en cuenta el movimiento de las 

manos. 

✓ Su posición no debe obstaculizar al operario ni entorpecer sus movimientos, mucho menos 

distraer su atención. 

✓ El encargado de la medición debe estar en lo posible retirado un par de metros del operario, es 

decir, ni atrás, ni delante de el para que no piense que lo está presionando. 

Aunque suena contraproducente el especialista no debe llevar su cronometro de manera oculta o 

en el bolsillo si quiere medir al auxiliar, puesto que genera más desconfianza aun de parte del 

trabajador, ya que pensará que lo está evaluando en contra de los demás compañeros y ser incluso 

sacado de su trabajo. También, el evaluador deberá mantenerse de pie todo el tiempo, ya sea un 

jefe o una persona con mejor cargo el que lo está estudiando, no quedara excepción de que puede 

afectar la relación laboral entre los dos.  

 

5.3.17. Procedimiento básico sistemático para realizar un Estudio de Métodos 

El estudio de Métodos posee un algoritmo sistemático que contribuye a la consecución del 

procedimiento básico del Estudio de Trabajo y consta de siete etapas fundamentales. 
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ETAPAS 
ANÁLISIS DEL 

PROCESO 

ANÁLISIS DE LA 

OPERACIÓN 

SELECCIONAR el trabajo al 

cual se hará el estudio. 

Teniendo en cuenta 

consideraciones 

económicas, de tipo 

técnico y reacciones 

humanas. 

Teniendo en cuenta 

consideraciones económicas, 

de tipo técnico y reacciones 

humanas. 

REGISTRAR toda la 

información referente al 

método actual. 

Diagrama de proceso 

actual: sinóptico, 

analítico y de recorrido. 

Diagrama de operación 

bimanual actual. 

EXAMINAR críticamente lo 

registrado. 

La técnica del 

interrogatorio: Preguntas 

preliminares. 

La técnica del interrogatorio: 

Preguntas preliminares a la 

operación completa. 

IDEAR el método propuesto 

La técnica del 

interrogatorio: Preguntas 

de fondo. 

La técnica del interrogatorio: 

Preguntas de fondo a la 

operación completa 

«Principios de la economía de 

movimientos» 

DEFINIR el nuevo método 

(Propuesto) 

Diagrama de proceso 

propuesto: sinóptico, 

analítico y de recorrido. 

Diagrama de operación 

bimanual del método 

propuesto. 

IMPLANTAR  el nuevo 

procedimiento 

Participación de la mano 

de obra y relaciones 

humanas. 

Participación de la mano de 

obra y relaciones humanas. 

MANTENER La actual 

herramienta propuesta 
Examinar regularmente Inspeccionar regularmente 

Fuente: https://ingenioempresa.com/estudio-de-metodos/ 

 

 
8 (Juan Carlos Hernandez Matias. Investigador Doctor. Grupo Ingeniería de Madrid, 2013) 

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/seleccion-del-trabajo-para-el-estudio-de-metodos/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/seleccion-del-trabajo-para-el-estudio-de-metodos/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-del-proceso-del-recorrido/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-del-proceso-del-recorrido/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-del-proceso-del-recorrido/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-del-proceso-de-la-operacion/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-del-proceso-de-la-operacion/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-del-proceso-del-recorrido/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-bimanual/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/diagrama-bimanual/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/tecnica-del-interrogatorio/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/tecnica-del-interrogatorio/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/tecnica-del-interrogatorio/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/definicion-implantacion-y-mantenimiento-del-metodo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/definicion-implantacion-y-mantenimiento-del-metodo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/definicion-implantacion-y-mantenimiento-del-metodo/
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5.3.18. Importancia de la ingeniería de Métodos en un sistema productivo 

El departamento de producción es considerado el corazón de toda empresa, pues de ellos dependen 

las utilidades de la compañía para mantener la mano de obra y la maquinaria que hay en ella. Más 

que en cualquier parte aquí se determina si un producto va a ser producido de manera competitiva. 

La ingeniería de métodos es de suma importancia, ya que aquí se deben de planear las labores de 

la manera adecuada, como las relaciones hombre-máquina, control de calidad, asegurarse que los 

procesos vayan a estar en línea, etc. Para asegurar que el producto pase las pruebas frente a la 

competición. 

Para que haya un buen funcionamiento en el proceso y se mantengan las buenas relaciones 

laborales, se debe procurar que el operador debe laborar sobre las normas del trabajador, de lo 

contrario, si se saltan las normas por parte del supervisor o el jefe de planta se van a quebrantar las 

relaciones entre ambas partes y influirá en la eficiencia productiva. 

 

5.3.19. Objetivos y beneficios de la aplicación del Estudio de Métodos 

Los objetivos principales de la ingeniería de métodos son producir más utilizando la menor 

cantidad de recursos y reducir el costo por unidad. La capacidad de producir más gastando menos 

recursos ayudará a que la oferta laboral aumente y por consiguiente haya más trabajo. 

La ingeniería de métodos cuenta con los siguientes beneficios: 

✓ Minimizan el tiempo requerido para la ejecución de trabajos. 

✓ Con la ingeniería de métodos se produce más sin desperdiciar tantos recursos ayudando a 

reducir el gasto de energía. 

✓ Brindan un producto de mayor calidad. 

✓ Benefician indirectamente al cliente pues a mayor producción, la entrega de pedidos será 

en el tiempo demandado por el comprador. 

✓ Maximiza la seguridad, la salud y reduce la accidentabilidad de los trabajadores. 

✓ Permiten un flujo continuo de pieza por pieza. 

✓ Se benefician otras plantas de producción de una mediana empresa al implementar la misma 

metodología.  

✓ Aplican un programa de administración según un alto nivel humano. 

 
9 (Selección del trabajo y etapas del Estudio de tiempos - Bryan Salazar Lopez , Junio 26, 2019) 
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✓ Entrega un costo beneficio 

10 

 

5.3.20. Distribución en planta 

La distribución en planta es uno de los aspectos clave que determinan la eficiencia de las 

operaciones a largo plazo. Las distribuciones tienen numerosas implicaciones estratégicas, ya que 

establecen prioridades competitivas en una organización, con respecto a la capacidad, los procesos, 

la flexibilidad y los costos; están asociadas con el horizonte de decisión táctico, y están consagradas 

a la concreción de decisiones estratégicas, como la localización de planta. Los sistemas de 

producción configurada son entradas (input) a nivel operacional, donde el objetivo es correr un 

sistema determinado tan eficientemente como sea posible. 

 

Esta se define como la ordenación física de los elementos que constituyen una empresa ya sea 

industrial o una compañía de prestación de servicios. El objetivo de diseñar una distribución en 

planta es para brindarle un espacio seguro a cada uno de los trabajadores y en lo posible cumplir 

con todas las normatividades que exige el sistema de seguridad y salud en el trabajo. 

 

5.3.21. Diseños por configuración de distribución en planta: 

Una distribución de planta eficiente facilita y reduce los costos del flujo de materiales, personal e 

información entre las áreas. Para lograr estos objetivos, se han desarrollado una variedad de diseños 

de configuración, entre los que se encuentran: 

 

Distribución de posición fija: Dirigido a requerimientos de distribución para proyectos grandes y 

voluminosos. 

Distribución por procesos (producción jobshop): Enfocada a producciones pequeñas y 

multivariadas. 

Sistemas de manufactura celular: Ordena equipos y maquinaria para enfocarse en la producción 

de un solo producto o un grupo de productos relacionados.  

 
(sharma Rakesh Distribución en planta, ISSN 1900-6241 | Procesos industriales, 2011, pág 8.)10 



 

 

45 

 

Distribución por producto (producción flowshop): Busca la mejor utilización de la maquinaria 

y el personal para producción repetitiva o continua.11 

 

5.3.22. Principios para la selección y diseño de una distribución en planta: 

 

Principio de la integración en conjunto: Una distribucion en planta es la integracion de toda la 

maquinaria e instalariones en una gran unidad operativa, es decir, que en cierto sentido, convierte 

la planta en una maquina. Esta se debe realizar buscando la comodidad tanto de la mano de obra 

directa como el de la indirecta. Donde cada una de las operaciones estén alineadas en un orden 

lógico para que los operarios produzcan, los inspectores (verificadores) han de comprobar la 

calidad del trabajo en proceso y se garantice la seguridad de las personas que ingresen a ella. 

 

Principio de la minima distancia recorrida: Esta especializacion del trabajo y de la maquinaria 

es la base de una produccion eficiente, a pesar de que supone movimientos de material de una 

operacion a otra. Hay que estar dispuestos a realizar traslados para que la planta sea flexible, aunque 

no añadan ningun valor al producto por si mismos. 

 

Principios de la circulacion o flujo de materiales: En iguadad de condiciones, es mejor aquella 

Distribucion que ordene las áreas de trabajo de modo que cada operación o proceso este en el 

mismo orden o secuencia en que se transforman, tratan o montan los materiales. En este tipo de 

distribución no deben de haber retrocesos o movimientos transversales. La pieza o material que se 

esté fabricando debe seguir su curso a través de la planta sin ninguna interrupción. 

 

Principio del espacio cúbico: Es la ordenación del total del espacio disponible ocupados por los 

hombres, material, maquinaria, y los servicios auxiliares. Todos ellos tienen tres dimensiones; 

ninguno ocupa completamente el suelo. Por eso, una buena distribucion debe utilizar la tercera 

dimension de la fabrica tanto como el area del suelo. 

 

Principio de la satisfaccion y de la seguridad: Este principio esta enfocado en la satisfacción del 

trabajador y en la seguridad de los productores. A medida que el colaborador se sienta comodo con 

 
11 (Richard Murther, Distribución en planta 2da Edición, Editorial Hispana, Barcelona España, Pág. 19-21) 
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lo que esta ejecutando así mismo se va proyectando la distribución en planta. Esto es verdad, ya 

que proporcionará costos de operación más reducidos y la moralidad de los operarios incrementara 

obteniendo colaboradores con mayor experiencia. 

 

Principio de la flexibilidad: A igualdad de condiciones, siempre sera mas efectiva la distribucion 

que pueda ser ajustada o reordenada, con menos costo o inconvenientes. A medida que los 

descubrimientos cientificos, las comunicaciones, los transportes, etc., evolucionan con mayor 

rapidez, exigen de la industria que les siga en el ritmo de su avance. Ello implica cambios 

frecuentes, ya sea en el disefio del producto, proceso, equipo, producción, o fechas de entrega. 

 

5.4. MARCO HISTÓRICO 

Taiichi Ohno expresaba que la forma de pensar en lotes, había nacido cuando el hombre primitivo, 

Cazador por naturaleza, (hacía una cosa en cada momento) se obsesiono por trabajar con lotes 

(cosecha anual) y los stocks (almacenes de grano). Quizás hemos nacido ya con la forma de pensar 

en lotes. 

Por otro lado se hace un análisis profundo de los estudiantes de una universidad. Los cuales se 

dividen en dos tipos: 

El primero es el que estudia para una evaluación el día anterior y el segundo es el que se prepara 

desde varios días antes con una dedicación diaria de dos a tres horas. La pregunta es ¿Cuál es la 

mejor estrategia? La respuesta es depende, porque el estudiante puede elegir la estrategia que mejor 

se adapte a sus condiciones o circunstancias. En cambio en un entorno Lean se apuesta siempre 

por el flujo continuo, uniforme o constante.    

 

La palabra es formada de 3 kanjis (o sílabas).  

HEI que significa plano 

JUN que significa nivel 

KA que es transformación  

12 

 
12 (Manuel Rajadell Y José Luis Sánchez-La evidencia de una necesidad. Públicado por: Institución Universitaria 

Antonio José Camacho, 2010) 
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Literalmente se traduce como transformación en un nivel plano. En un sistema productivo tiene 

como significado final nivelación de la producción. 

Pero además del significado literal de cada sílaba, cual es el verdadero origen del uso de la palabra 

en Lean Manufacturing.  

Hablemos de alimentación. ¿Por qué? Las razones son simples. El ser humano no come tres veces 

arroz al día, tampoco se alimenta con una porción de pollo tres veces al día o no todos los días 

come carne. O los miércoles como tres veces Pastas al día, etc. De esta forma el sistema biológico 

adolecería de ciertas vitaminas y minerales, y tendría exceso de otras, para mantenerse saludable.   

La alimentación es una mezcla de todos los comestibles en porción razonable para nivelar la carga 

vitamínica del cuerpo y mantenerse en salud óptima. Además de que realmente la buena nutrición 

recomienda porciones pequeñas y frecuentes hasta 5 veces en día (ciclo repetitivo corto) con el 

propósito de eliminar el desperdicio que se llama ansiedad y que el ser humano se alimenta más de 

lo que requiere el sistema. En otros términos los alimentos de cada persona se realizan en forma de 

Heijunka. 

Este pensamiento los japoneses lo relacionaron con un sistema de producción el cual debe ser 

variable pero continuo. Los japoneses pensaron que el cuerpo humano que es la maquina perfecta, 

mejor diseñada en el mundo, se mantiene saludable por un sistema productivo de vitaminas y 

minerales nivelando la carga de esta producción por la injerencia de todos los alimentos en 

porciones pequeñas, y así se satisfacen simultáneamente, entonces los clientes vienen siendo lo 

siguiente: 

- El hambre 

- La ansiedad 

- La salud 

- El corazón (En una fábrica es lo principal pues los clientes son la razón por la cual se 

sostienen las empresas en el mercado y deben ser atendidos a la medida de la exigencia de lo que 

ellos soliciten en un periodo de tiempo). 

- La sangre 

- El sistema digestivo  

13 

 
13 (Lean Manufacturing-Six Sigma foro, 2011) 
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6. MARCO CONCEPTUAL 

A continuación observarán algunos conceptos o palabras clave que harán parte de la construcción 

del proyecto: 

A 

ALMACEN: El almacén es un espacio donde se ubican las mercancías, las cuáles serán utilizadas 

para producción. 

ANALISIS CAUSA RAIZ: Herramienta utilizada para hallar la causa principal de un problema. 

Es muy utilizado en la rama de ingeniería industrial. 

ÁREA: Es una magnitud métrica de tipo escalar definida como la extensión en dos dimensiones 

de una recta al plano del espacio. También se conoce como sitio o ubicación de un conjunto de 

cosas dentro de un espacio. 

B 

BODEGA: Sitio de trabajo donde se ejecutan el movimiento de los bienes hasta el punto de 

consumo. En este lugar se guardan las materias primas, productos semi elaborados, productos en 

reposo, y algunas empresas almacenan productos dañados en la bodega de obsoletos. 

C 

CALIDAD: Es un objetivo que se busca lograr, por medio de una medición. Un esfuerzo continuo 

a mejorar, más que un grado fijo de excelencia. Es un resultado. 

También es conocida como un Conjunto de propiedades y características de un producto o servicio, 

que confiere su aptitud para satisfacer las necesidades dadas. 

CÉLULAS DE TRABAJO: Es el flujo continuo de actividades a través de un orden lógico, donde 

busca convertir los lotes grandes a lotes mucho más pequeños. 

CLIENTE: Es una persona física o jurídica que adquiere un bien o servicio de una empresa o 

vendedor. Donde todas sus exigencias deben ser cumplidas en el menor tiempo posible para 

entregarle así el mejor servicio posible. 

Un cliente es denominado también un comprador y adquiere un producto por medio de una 

transacción comercial ya sea de contado o a crédito dependiendo de la entidad o la persona con la 

cual se ejecute el negocio. Es el corazón del mercado pues gracias a él se mantienen las compañías 

dentro de la competencia mercantil. 

COSTOS: Hace referencia a la inversión que hace en un bien o servicio una compañía. Es el precio 

y gastos que tienen un objeto, sin considerar ninguna ganancia. 
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COSTOS FIJOS: Son aquellos que permanecen constantes, no varían por más de que la 

producción aumente. Son implícitos dentro de un proceso. Por ejemplo: Impuestos, pagos a 

empresas externas, transportes, etc.  

COSTOS VARIABLES: A diferencia de los costos fijos estos varían según la producción, es 

decir, que cambian en proporción a la actividad de una empresa. Por ejemplo, una empresa paga 

por las materias primas. Cuando su actividad disminuye necesitará menos materias primas, y en 

conclusión gastará menos. 

CUELLO DE BOTELLA: Se caracteriza por ser la fase más lenta en una línea de producción y 

conlleva a que el proceso en general de una fábrica se vuelva lento y la producción disminuya. 

También se desencadenan otros factores como problemas o excesos de inventarios y costes 

económicos en el conjunto de producción. Normalmente ocurren por falta de operarios, tiempos 

muertos, mala planeación, daño o parada de una máquina, sin embargo, también ocurren por la 

ineficiencia de un operario. 

 

D 

DATOS: Son un conjunto de hechos, números o información que demuestran la veracidad de un 

acontecimiento. En el campo de la ingeniería industrial son la base para una toma de decisiones 

que busquen incrementar o reducir alguna situación, dependiendo de cuál sea la misma. 

DESGASTE: Son los que aparecen en cada ciclo de trabajo estudiado. 

DESPERDICIO: Son los materiales que quedan después de terminadas las operaciones y generan 

algún valor monetario. Aunque también es todo aquello que no genera valor y en ingeniería 

industrial es también conocido como obsolescencia. Actualmente existen siete tipo de desperdicios, 

los cuales son: sobreproducción, espera, transporte, sobre procesamiento o procesamiento 

incorrecto, inventario, movimiento, productos defectuosos. 

DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO: Es una representación gráfica donde su necesidad se basa en 

ilustrarnos las causas que se ostentan en un problema y así buscar una solución rápida para la 

mejora del mismo. 

 

E 

EFICACIA: Consiste en alcanzar las metas establecidas en la empresa. 
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EFICIENCIA: Es la capacidad de producir una pieza en el menor tiempo posible para lograr una 

meta. Buscando un ahorro o costo beneficio y la mayor reducción de recursos disponibles. 

ELEMENTOS REPETITIVOS: Son los que están constantemente en un ciclo de trabajo, en 

algunos casos no generan valor agregado. También donde se recogen piezas antes de la operación 

de montaje. 

ERP: Los sistemas de planificación de recursos empresariales son modelos gerenciales que 

manejan toda la parte operativa de producción de una compañía. Sin embargo, intervienen en el 

control de muchas actividades de negocio como ventas, pagos, administración de inventarios, entre 

otros.  

ESTANDARIZACION: Consiste en la utilización mínima de componentes en dos productos para 

el ahorro de recursos. También es un método establecido para mejorar un proceso industrial y por 

lo tanto reducir los costos de producción. 

ESTANTERIAS: Se conoce como un objeto o herramienta que permite el establecimiento de la 

mercancía en un almacén o bodega. 

 

F 

FLUJO: Es el tercer principio del pensamiento esbelto. La realización progresiva de todas las 

tareas a lo largo del flujo de valor. 

FLUJO CONTINUO: Es el trabajo estandarizado y fluido en conjunto de los procesos donde la 

búsqueda es que los elementos se procesen y avancen directamente al siguiente proceso de una 

sola pieza a la vez. La meta es una línea de producción equilibrada, eficiente, que genere el más 

mínimo de desperdicios y en el menor tiempo requerido. 

H 

HEIJUNKA: Es el nivelado de la producción tanto por volumen como por mezcla de productos. 

No fabrica los productos según lo que solicitan los clientes, al contrario, toman el volumen total 

de los pedidos en un periodo de tiempo dado y los nivela de modo que cada día se haga la misma 

cantidad y la misma mezcla de productos. 

HISTOGRAMA: Es una representación gráfica propia de las variables estadísticas continuas. Se 

construye representando los intervalos en el eje de abscisas y la densidad de frecuencia en el eje 

de ordenadas. 
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I 

INDUSTRIA: Es toda actividad que desea  transformar las materias primas en un producto final 

o de consumo para los usuarios. 

INVENTARIOS: Son bienes reales conocidos como muebles e inmuebles. En una compañía 

están constituidos por materias primas, productos en proceso, y producto o pieza final con los 

cuales se busca satisfacer la demanda en el mercado. 

 

J 

JALAR: Consiste en producir sólo lo necesario, tomando el material requerido de la operación 

anterior. En otros términos nadie debe producir hasta que el consumidor solicite un pedido. 

K 

KAIZEN: Radica en eliminar los desperdicios y los tiempos muertos que suceden en producción. 

 

L 

LEAN: Un paradigma de la manufactura basado sobre el fundamento de la meta del Sistema de 

producción Toyota: Minimizar los desperdicios y aumentar el flujo. 

LEAN MANUFACTURING: Conocido como just in time, manufactura esbelta, es un modelo 

que busca eliminar todo tipo de desperdicios, aumentar la productividad.  

Puede definirse como una filosofía de producción que agrupa un conjunto de técnicas que nos 

facilitan el diseño de un sistema para producir y suministrar en función de la demanda, con el 

mínimo costo, una calidad competitiva y alta flexibilidad. 

M 

MANUFACTURA: Es la transformación de materias primas a un producto terminado con el 

objetivo de realizar su venta al mercado. 

MARKETING: Son instituciones que tienen la necesidad de presentar ofertas de servicios al 

mercado para adelantarse a la competencia, lo cual tiene un valor para las compañías y las 

sociedades. 

MATERIA PRIMA: Son recursos extraídos de la naturaleza que se transforman en un consumo 

final para el beneficio de un cliente. 
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MEJORA CONTINUA: Tiene como búsqueda mejorar los procesos de producción en una 

empresa y cada error que se presente en estos procura disminuirlo y por medio de herramientas 

correctivas mejorar las fallas para un óptimo desempeño. 

MÉTODOS NÚMERICOS: Son técnicas basadas en operaciones aritméticas para la solución 

de problemas de la vida cotidiana,  también sirven en el ámbito industrial. 

MUDA: Palabra japonesa conocida como desperdicio y donde su principal estudio se basa en la 

reducción de materiales inútiles para una mejor rentabilidad. 

O 

OBSOLESCENCIA: Se refiere a aquel producto que ya ha cumplido un ciclo de vida y deja de 

tener importancia en el mercado o ya no tiene repuestos como en el caso de los automóviles. 

P 

PALLETS: Es una plataforma horizontal que sirve para transportar mercancía o sencillamente 

para ubicarla en ella, puede cargar productos de gran peso dependiendo de su capacidad. Gracias a 

la norma ISO existen diversos PALLETS de madera, metal, etc. y con unas medidas específicas. 

PARETO: Es conocido como la regla 80-20 y se hace a través de un diagrama. Se representa como 

una proporción pequeña la que contribuye a la mayor parte del efecto. 

PRODUCTIVIDAD: Nivel de eficiencia y eficacia que combinadas correctamente ofrecen 

resultados de mejoras en la producción de la empresa. 

S 

SOCIEDAD ANÓNIMA: Es aquella sociedad mercantil cuyos titulares lo son en virtud de una 

participación en el capital social a través de títulos o acciones. 

T 

TPM: Filosofía originaria de Japón, se enfoca en la eliminación de pérdidas por paradas de una 

máquina, ineficiencia productiva, mala calidad de un producto buscando una mejora para la 

industria.  

V 

VALOR AGREGADO: Es un valor adicional que obtienen las materias primas al transformarse 

en producto terminado. Es decir, los costos financieros o laborales hacen parte del valor agregado, 

no obstante, un ejemplo de algo que no genera valor son las piezas obsoletas o desperdicios que 

resultan de una operación o línea de proceso. 
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7. METODOLOGIA 

7.1.  TIPO DE INVESTIGACION    

 

Para la ejecución de este proyecto se realizó basado en una investigación descriptiva, ya que 

primero se hizo la búsqueda de la situación actual de la bodega basados en hechos reales, se descifró 

la necesidad de realizar un rediseño en la bodega almacenamiento y fragancias en la empresa 

fragancia y sabores esto conlleva a la necesidad de identificar las causas y los problemas que se 

presentan en la bodega de producto terminado.  

 

Como consecuencia se observa que la eficiencia para la entrega de productos no es la más alta, por 

falta de una buena planeación, un nuevo diseño de lay out, etc. Es una oportunidad de mejora que 

interesa para proporcionar beneficios económicos a la compañía. 

 

7.2. METODO DE INVESTIGACION   

Por medio del método inductivo se han constituido los aspectos que se han desarrollado en el 

proyecto de grado realizando una investigación lógica del proceso de almacenamiento que se llevan 

a cabo en la bodega de producto terminado de la empresa FRAGANCIAS Y SABORES 

identificando las falencias generadas por una planeación mal estructurada. 

Por parte del proceso se pueden notar que los métodos de trabajo son muy largos e innecesarios 

por lo cual es necesario buscar cómo comprimirlos, el personal no utiliza metodologías adecuadas 

para trabajar, reducir el sobre stock de materiales que actualmente se presentan en los almacenes y 

otros detalles que surgen en el día a día de la compañía. 

Para solucionar el problema es fundamental escoger detalladamente una herramienta de mejora que 

permita la corrección de fallas que existe actualmente en el conjunto de áreas, para eso se extrajeron 

un conjunto de datos, los cuales están graficados en un diagrama de Pareto o análisis ABC en el 

almacén de insumos, estudio de métodos y tiempos para ambas bodegas de producción, y su 

respectiva desviación estándar. A partir de estos se analizaron cuáles son los objetivos y las 

preguntas problema las cuales se buscan resolver. 
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7.3. TECNICAS Y FUENTES DE RECOLECCION   

La recolección de datos del proyecto se realizó por medio de una propiedad de datos primarios 

basándose en hechos reales que se presentan en las bodegas de la organización, con el fin de 

encontrar las falencias que se presentan en las áreas escogidas por el grupo de trabajo. 

     

7.4. METODO TEORICO   

La realización del proyecto REDISEÑO DE PROCESOS EN EL AREA DEL ALMACEN DE 

MATERIAS PRIMAS Y FRAGANCIAS DE LA EMPRESA FRAGANCIAS Y SABORES se 

empezó a partir de un conocimiento de manera clara sobre el planteamiento del problema y por 

consiguiente se seleccionaron herramientas de mejora como el HEIJUNKA, esta herramienta se 

basa en la búsqueda de la satisfacción al cliente, reducir el stock de producto terminado, un flujo 

continuo pieza a pieza y una producción ajustada al TAKT TIME. El estudio de métodos empleado 

en la metodología Heijunka, el cual se basa en analizar y diseñar métodos de trabajo ya sea para 

reducir operaciones largas que están entorpeciendo el proceso, mantener lo que genera valor y 

mejorar la producción. 

La explicación de los temas se definen en el marco teórico del trabajo.  

 

7.5. FUENTES DE INFORMACION   

Para la ejecución del proyecto la información recolectada fue proporcionada gracias a la jefe de 

planta de la fábrica productiva, el jefe de fragancias, el jefe de almacenamiento de materias primas 

y la directora de áreas de producción. 

 

7.5.1. Fuente principal:   

Esta fuente está conformada por la jefe de planta Francia Valencia, es decir, autorizada para delegar 

todas las funciones en las áreas de producción de la organización. Se determina como la fuente 

principal ya que gracias a ella con sus conocimientos y descripción de la situación actual se logró 

recoger la información requerida para la debida proyección del trabajo. 
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7.5.2. Fuentes secundarias:    

Están constituidas por el jefe de fragancias y el jefe de materias primas los cuales brindaron más a 

fondo la información respectiva para detectar que problemas ocurren actualmente en las áreas de 

acompañamiento. 

7.5.3. Fuente terciaria:    

Esta información es cosechada de los libros correspondientes para la elaboración del marco teórico 

(Heijunka) y a partir de esto empezar a estructurar las mejoras que permitan un sobresaliente 

procesamiento en los almacenes. 
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8. ANÁLISIS DE ASOCIACIÓN PARA CADA OBJETIVO    

En este punto del proyecto, se decide a dar resolución de cada uno de los objetivos, donde se 

presenta la situación actual en la que se encuentran las bodegas y para dar continuación al proyecto 

se mostraran las mejoras que se han decidido implementar para un mayor crecimiento de la 

producción. 

 

8.1. OBJETIVO ESPECIFICO NO. 1 

• Realizar un diagnóstico de las áreas de producción de la empresa Fragancias y Sabores. 

Para este objetivo, la necesidad es dimensionar lo expresado en el planteamiento del problema, ya 

que este no podía describirse sin antes haber realizado un diagnostico de la situación actual en que 

se encuentran las áreas de producción de la empresa FRAGANCIAS Y SABORES SA. 

Determinando que existen acciones por mejorar tanto operativas como de infraestructura.  

8.1.1. Diagnóstico en la bodega de Insumos: 

Se elaboro una situación actual del estado en que se encontraba la bodega y se procederá a realizar 

un análisis causa y efecto que permite conocer cuales son las problemas que se deben de mejorar 

en la estructura. 
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Eficiencia en entrega de pedidos: 

Tabla 2 Análisis de tiempos no.1 en el àrea de insumos 

 

Fuente. Propia Autores 

Tabla 3 Utilización = Capacidad real producida vs Capacidad de diseño 

Unidades producida por tiempo Capacidad real Capacidad Teórica 

Minutos/Unidad 1,16 Minutos/Unidad 0,77 Minutos/unidad 

Unidades x Hora 51,66 Unidades x Hora 77,8 Unidades x hora 

Producción Total 9 Horas 465 unds/día 700 unds/día 

Capacidad real/ Capacidad diseño 66%   

Fuente. Propia Autores 

FECHA: 11/SEPTIEMBRE/2019

TAKT TIME: 0,77 MINUTOS

NUMERO DE OPERADORES: 3

OPERACIONES POR PEDIDO INICIO FINAL PEDIDO (MIN) DANIEL (PIEZAS ELABORADAS)  DESPERDICIO OP. EN MINUTOS % Desperdicio

1 9:25 9:30 5 5 N/A 0%

2 9:31 9:44 15 10 7,08 47,20%

3 9:44 11:16 92 76 10,23 11,12%

4 11:16 12:00 44 40 9,31 21,16%

5 12:00 12:24 24 24 5,00 20,83%

6

7

8

9

10 10,1

TIEMPO HR 180 20,06%

PIEZA TRES HORAS 155

PROMEDIOS: 31,00

ALISTAMIENTO PIEZA EN (MIN) 1,16

PIEZA POR MIN 0,86

PIEZAS / HR (9 HORAS) 465

Observaciones:

tardo 40 segundos en alistar el monta carga y 4 minutos 19 segundos en localizar los dos pedidos.

LINEA DE PRODUCCION DE INSUMOS

4. 8 Minutos muertos por charla en facturación

En el mismo pedido perdió 25 segundos promedio, re empacando 6 bolsas de valvulas, equivalente a 2 minutos y 

30 segundos.

2. 7 Minutos y 8 segundos de desperdicio ubicando donde estaba la materia prima.

Comentarios: 

TURNO: 9 A 1 PM

ANALISIS: DE 9 A 1 PM 

5. Pedido de frasco passion y perfumero classic, son de alta rotación ubicados casi al final de la bodega,

1. No hubo problemas

3. Se tardo buscando todos los productos en los pallets 10,2 minutos.
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465 unidades estándar calculado / 700 Unidades Estándar Teórico calculado = UTILIZACIÓN 

DEL 66% 

 

Tabla # 1 Estándar de eficiencia de la bodega de materias primas: 

Una vez, el grupo de trabajo desgloso los datos, pudo encontrar que la capacidad real en entrega 

de insumos al cliente final es de 465 unidades diarias, es decir en términos porcentuales la 

utilización es apenas de un 66%, y la capacidad de entrega debe ser de 700 unidades por persona. 

Lo anterior, se debe a procesos no estandarizados y a la alta exigencia operacional en la mayoría 

de ocasiones. Igualmente, se re afianzo el estudio al hacer un nuevo análisis los días 17 y 27 de 

septiembre, para determinar si la eficiencia realmente es baja o simplemente fue uno de esos días 

donde el auxiliar no tuvo su producción más alta. 

 

Habiendo encontrado el porcentaje de utilización en un turno de 9 horas, el siguiente paso es hallar 

la capacidad efectiva, con el objetivo de encontrar la eficiencia productiva. 

 

8.1.1.1. Capacidad Efectiva número 1 

Este tipo de capacidad es aquella que se basa en condiciones realistas y se determina basada en 

problemas que ocurren en el día a día que no tienen en la mayoría de ocasiones relación con la 

mano de obra, sin embargo, estos factores en una planta se deben tener en cuenta. En ciertas 

ocasiones, se debe también, al agotamiento laboral y a tiempos muertos generados porque el 

operario está realizando actividades ajenas a lo laboral. 

La suma porcentual de desperdicios decreto que existe un 20 % de desperdicio laboral (Tabla 1), 

es decir que la producción real de la mano de obra es del 80 % (100-20). 

Lo anterior conlleva a establecer que la capacidad efectiva es: 

77,8 unidades x hora * 0,80 = 62,24 unidades * hora x 9 horas de trabajo = 560 unidades 

Una vez, hallados los valores de capacidad de diseño, producción real y capacidad efectiva 

calculados se puede encontrar la eficiencia de producción:  

Eficiencia =    Producción real/Capacidad efectiva = 465 unidades/560 unidades = 83% eficiencia 

 

Permitiendo concluir que productivamente se obtienen el 66% de utilización y un 83% de 

eficiencia. 
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Tabla 4 Tiempos especificicos en cada proceso productivo 

 

Fuente. Propia Autores 

 

Se extrajeron 10 muestras de procesos completos para analizar cuanto demoraba cada uno de ellos 

y así poder definir en el siguiente esquema cual es la cantidad de productos que se alistarían en el 

día. 

 

 

 

 

 

 

 

 

1
IMPRIMIR PEDIDOS Y REVISAR 

OBSERVACIONES 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 REGISTRO DEL PVV EN PORTATIL 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

3 LOCALIZAR UBICACIÓN DE PRODUCTO 15 30 10 122 60 60 60 30 30 140

4 LEER ITEM, LOTE, REEMPAQUE,ETIQUETAS 750 3900 870 1093 66 200 840 614 1532 842

5
TRASLADO DE MERCANCIA A ZONA DE 

ALISTAMIENTO 15 15 10 15 30 30 30 20 30 10

GENERAR CONECTOR Y FIRMAR PEDIDO 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

REMISIONAR PEDIDOS 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60

LLEVAR PEDIDO A FACTURACION 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

DESCANSO LABORAL* EN MINUTOS 16

TOTAL POR OPERACIÓN 1090 4055 1000 1340 266 400 1040 774 1702 1102

TOTAL DE TIEMPO (Minutos) 18,2 67,6 16,7 22,3 4,4 6,7 17,3 12,9 28,4 18,4

TIEMPO TOTAL EN MINUTOS

TIEMPO TOTAL EN HORAS 3,8

FECHA: 14/02/2019

MUESTRA 5MUESTRA 4MUESTRA 3MUESTRA 2MUESTRA 1  MUESTRA 10MUESTRA 9 MUESTRA 8MUESTRA 7MUESTRA 6

LINEA DE ALISTAMIENTO INSUMOS

TURNO: 08 AM 01:00 PM TAKT TIME: 0,77 MINUTOS

ANALISIS: DE 09:30 AM - 01:00 PM DIEGO RODRIGUEZ

PROCESO OPERATIVON°

228,8
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Tabla 5 Anàlisis de tiempos no.2 en el àrea de insumos 

 

 

Fuente. Propia Autores 

 

 

FECHA: 17/SEPTIEMBRE/2019

TAKT TIME: 0,77 MINUTOS

NUMERO DE OPERADORES: 3

OPERACIONES POR PEDIDO INICIO FINAL PEDIDO (MIN) DIEGO (PIEZAS ELABORADAS)  DESPERDICIO OP. EN MINUTOS % Desperdicio

1 9:30 9:48 18,2 20 10 55%

2 9:48 10:55 67,6 44 26,2 39%

3 10:55 11:11 16,7 18 7 42%

4 11:11 11:33 22,3 20 1 4%

5 11:33 11:37 4,4 3 0

6 11:37 11:44 6,7 24 0

7 11:44 12:01 17,3 10 0

8 12:01 12:14 12,9 10 0

9 12:14 12:42 28,4 38 0

10 12:42 1:00 18,4 19 7,8 42%

TIEMPO HR 228,9 18%

PIEZA 3 HORAS 3/4 206

PROMEDIOS: 20,60

ALISTAMIENTO PIEZA EN (MIN) 1,11

PIEZA POR MINUTO 0,90

PIEZAS / HR (9 HORAS) 486

Observaciones:

1. Reempaque de bolsas de 100 unidades. El cliente solicita 200, 1 realistamiento representa 30 segundos de retraso. 

2. 8,2 minutos hablando, 22,8 perdidos porque no lanzo las etiquetas se vio en la obligación de realizarlas 

manualmente.

3. Igual que la observación 1.

4. Se tardo 122 segundos en localizar la ubicación, no estaba sistematizada.

5. Igual que la observación 1.

20 unidades, 600 segundos en total, lo que equivale a 10 minutos de reproceso.

LINEA DE PRODUCCION DE INSUMOS

TURNO: 9 A 1 PM

ANALISIS: DE 9 A 1 PM 

Comentarios: 
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Tabla 6 Utilizaciòn = capacidad real producida vs capacidad de diseño no. 2 

Unidades producida por tiempo Capacidad real Capacidad Teórica 

Minutos/Unidad 1,07 Minutos/Unidad 0,77 Minutos/unidad 

Unidades x Hora 56,1 Unidades x Hora 77,8 Unidades x hora 

Producción Total 9 Horas 486 unds/día 700 unds/día 

Capacidad real/ Capacidad efectiva 69%   

Fuente. Propia Autores 

 

486 unidades estándar calculado / 700 Unidades Estándar Teórico calculado =  

UTILIZACIÓN DEL 69% 

 

El día 17 de septiembre, aunque las unidades alistadas fueron más que en lo evidenciado el primer 

día de estudio, se evidencio con la jefe de planta que el porcentaje de utilización sigue siendo bajo. 

 

8.1.1.2. Capacidad efectiva número 2 

Para la capacidad efectiva del operario se detecto que el 18% de la operación se ve representada 

como un desperdicio. Es decir, que la producción real del auxiliar es del 82 % (100-18). 

Lo anterior conlleva a establecer que la capacidad efectiva es: 

77,8 unidades x hora * 0,82 = 63,8 unidades x 9 horas de trabajo/hora = 574 unidades 

 

Entonces: 

 

Eficiencia =    Producción real/Capacidad efectiva = 486 unidades/574 unidades = 84,7% eficiencia 

Con este resultado se puede concluir que productivamente se obtienen el 69% de utilización y un 

84,7% de eficiencia. 
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Tabla 7 Proceso operacional para la ejecución de un pedido 

 

Fuente. Propia Autores 

 

El anterior esquema explica de manera màs clara con funciona el proceso productivo para alistar 

pedidos, analizando cuantos segundos se demora en ejecutarlo un operario, para después ser 

convertirlosos a minutos y determinar finalmente cuanto tarda en sacar cierta cantidad de pedidos, 

que en aquella situación serían 10 pedidos por distribuir. 

 

 

 

 

 

 

 

1
IMPRIMIR PEDIDOS Y REVISAR 

OBSERVACIONES 110 100 96 102 110 108 90 79 82 95

2 REGISTRO DEL PVV EN PORTATIL 11 10 12 10 12 9 10 12 10 10

3 LOCALIZAR UBICACIÓN DE PRODUCTO 20 40 320 70 258 45 60 30 37 140

4 LEER ITEM, LOTE, REEMPAQUE,ETIQUETAS 1270 3107 810 1023 91 2987 400 654 222 242

5
TRASLADO DE MERCANCIA A ZONA DE 

ALISTAMIENTO 50 82 15 23 15 30 20 20 31 19

GENERAR CONECTOR Y FIRMAR PEDIDO 12 15 10 10 11 12 12 14 10 17

REMISIONAR PEDIDOS 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60

LLEVAR PEDIDO A FACTURACION 35 42 30 33 31 30 37 168 33 40

DESCANSO LABORAL* EN MINUTOS

TOTAL POR OPERACIÓN  (segundos) 1568 3456 1353 1331 588 3281 689 1037 485 623

TOTAL DE TIEMPO (Minutos) 26,1 57,6 22,6 22,2 9,8 54,7 11,5 17,28 8,1 10,4

TIEMPO TOTAL EN MINUTOS

TIEMPO TOTAL EN HORAS

DANIEL MAYUNGA

PROCESO OPERATIVON°

240

4,0

FECHA: 27/09/2019

MUESTRA 5MUESTRA 4MUESTRA 3MUESTRA 2MUESTRA 1  MUESTRA 10MUESTRA 9 MUESTRA 8MUESTRA 7MUESTRA 6

LINEA DE ALISTAMIENTO INSUMOS

TURNO: 2 PM 06:00 PM TAKT TIME: 0,77 MINUTOS

ANALISIS: DE 02:00 PM A 06:00 PM 



 

 

63 

 

Tabla 8 Anàlisis de tiempos no.3 en el área de insumos 

 

 

Fuente. Propia Autores 

Tabla 9 Utilización = Capacidad real producida vs Capacidad de diseño no. 3 

Unidades producida por tiempo Capacidad real Capacidad Teórica 

Minutos/Unidad 0,926 Minutos/Unidad 0,77 Minutos/unidad 

Unidades x Hora 55,55 Unidades x Hora 77,8 Unidades x hora 

Producción Total 9 Horas 500 unds/día 700 unds/día 

Capacidad real/ Capacidad diseño 71%   

Fuente. Propia autores 

FECHA: 27/SEPTIEMBRE/2019

TAKT TIME: 0,77 MINUTOS

NUMERO DE OPERADORES: 3

OPERACIONES POR PEDIDO INICIO FINAL PEDIDO (MIN) DANIEL (PIEZAS ELABORADAS)  DESPERDICIO OP. EN MINUTOS % Desperdicio

1 2:00 2:26 26 23 0%

2 2:26 3:24 58 62 6,00 10%

3 3:24 3:47 23 19 4,38 19%

4 3:47 4:09 22 22 2,50 11%

5 4:09 4:19 10 14 0%

6 4:19 5:14 55 50 10,15 18%

7 5:14 5:25 11 8 4,24 39%

8 5:25 5:42 17 15 2,49 15%

9 5:42 5:50 8 4 3,02 38%

10 5:50 6:00 10 5 0%

TIEMPO HR 240

PIEZA TRES HORAS 222 15,0%

PROMEDIOS: 28,00

ALISTAMIENTO PIEZA EN (MIN) 1,08

PIEZA POR MIN 0,93

PIEZAS / HR (9 HORAS) 500

Observaciones:

8. Tiempo muerto de 2,49 segundos por cansancio laboral, dialogo con los compañeros, en ningún momento hizo

una pausa activa.

9. Por tercera vez, la mercancía no estaba en la ubicación correcta y el lote escogido para el alistamiento de la mercancía

era el mas nuevo.

7. Reempaque de 8 bolsas en 4,24 minutos.

LINEA DE PRODUCCION DE INSUMOS

TURNO: 2 A 6 PM

ANALISIS: DE 2 A 6 PM 

Comentarios: 

2. Cansancio debido al alistamiento de un pedido muy largo, y 2 minutos 30 segundos perdidos por tomar el pedido de la 

ubicación equivocada.

3. 25 Frascos sin ensamblar, no hay auxiliar para el ensamble del mismo.

4. Sistema jalar inadecuado, reempaque de dos bolsas de 200 valvulas liquid clear, el cliente solicita 500. (No es la primera

vez que un usuario solicita 500 y la empresa maneja bolsas de 200 valvulas liquid clear).

6. No se encontraba la mercancía, se perdieron 10 minutos y 15 segundos encontrandola.
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El día 27 de septiembre Daniel fue capaz de alistar 500 unidades, ahora bien, el porcentaje de 

utilización en un turno de 9 horas no es muy superior al anterior, apenas un 5% más que la estudiada 

anteriormente. Inclusive, la jefe de planta de la compañía compartió que la capacidad de utilización 

casi siempre era la misma a la analizada por el grupo de trabajo, su oscilación siempre estaba entre 

el 64 a 73%, prácticamente era la misma todo el tiempo, en análisis hechos por ella anteriormente. 

 

8.1.1.3. Capacidad Efectiva número 3 

Una vez extraídos los datos de la capacidad real vs la capacidad de diseño, se hizo un estudio con 

los porcentajes en tiempos muertos para determinar cuál es la capacidad efectiva. En la casilla 

porcentaje de desperdicio, ver: Tabla 9 Utilización = Capacidad real producida vs Capacidad de 

diseño no. 3, se realizó un promedio en el que se pudo concluir que el desperdicio es del 15%, 

entonces, el trabajo real de la mano de obra es de 85% (100-15). Del tiempo del trabajo total de (9 

horas). 

 

Por lo tanto, la capacidad efectiva es: 

77,8 unidades x hora * 0,85 = 66,13 unidades * hora x 9 horas de trabajo = 595 unidades 

595 unidades es lo que puede producir un auxiliar en condiciones normales, con re procesos y 

errores ajenos a la voluntad del operario. 

Con los valores de capacidad de diseño, producción real y capacidad efectiva calculados se procede 

a hallar la eficiencia de producción: 

Eficiencia =    Producción real/Capacidad efectiva = 500 unidades/595 unidades = 84% eficiencia 

Los resultados arrojan un 71% de utilización y un 84% de eficiencia.   

Con estos datos se puede comprobar inicialmente que el flujo operativo en la bodega debe 

optimizarse, para lograr así una mejor utilización y la mayor eficiencia posible y se debe nivelar la 

secuencia de producción a través de la reducción de algunas actividades que no generan valor en 

el proceso.  

Igualmente desde el diagnostico, es trascendental gráficar y describir como está estructurado el 

proceso de producción de la bodega de Insumos: 
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8.1.1.4. Proceso de producción en la Bodega de Insumos de Fragancias y Sabores 

Gràfico 1 Diagrama de procesos para el alistamiento de un pedido 

 

 

Fuente. Propia Autores 

 

 

Explicación 

El primer proceso que se realiza en la bodega de insumos se basa en alistar el pedido, pero dentro 

de ese alistamiento, existen una continuidad de procesos como la consulta de pedidos en el sistema 

el cual debe ser revisado con cuidado, porque en muchas ocasiones quedan pedidos del día anterior 

por la gran cantidad de trabajo que existe.  
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Normalmente puede llegar un pedido de un cliente solicitando una considerable cantidad de piezas, 

en otros casos el pedido es corto y se puede alistar de manera fácil. Sin embargo, la mayoría de 

ellos son largos y complejos, y la empresa exige un total de 700 items para ser entregados en un 

día al cliente. También, es complejo alistar un pedido debido a la gran cantidad de materias primas 

que existen actualmente en el almacén y no se encuentran clasificadas desde el sistema Uno siesa 

Enterprise.  

Ahora bien, continuando con la explicación del proceso, si el pedido está programado se alista, 

caso contrario no se hace. Despuès, se realiza una lectura del ítem, se aplica la lectura del lote más 

antiguo y se ejecutan los demás procesos hasta llegar a re misionar el pedido y entregar el recibo a 

facturación. Habiendo realizado un resumen sobre el lineamiento con el que se alistan los pedidos, 

se puede observar que son varios pasos los que posee alistar un encargo. 

El campo de producción no finaliza aquí, ya que aún falta la revisión de pedidos la cual es realizada 

por un solo operador. 

Para su debido entendimiento se creó el siguiente diagrama de flujo que muestra cómo se elabora 

la revisión de uno o varios pedidos. 
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8.1.1.5. Proceso operativo en la revisión de pedidos: 

Gràfico 2 Diagrama de procesos para la revisiòn de un pedido 

  

 

Fuente. Propia Autores  
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Es un proceso productivo más corto el cual requiere de mucha atención, al alistar un pedido se debe 

ubicar en casillas amarillas marcadas antes de la salida de la instalación del almacén. Se procede a 

realizar la ubicación de la factura y se realiza la revisión de los ítems. Si cumplen con lo que dice 

la factura se procede al siguiente paso, si no hay cumplimiento se debe informar a quien saco el 

pedido pues debe realizar la corrección. Por ejemplo: Si es un frasco HEART de 65 ML y alisto un 

frasco Paco Rabanne, lo normal es que regrese hasta el primer proceso y aliste desde el comienzo 

el pedido, lo que retrasaría la operación. 

 

Algunas veces ocurre que el problema es por un mal envío de la información por parte del almacén  

de compras y realizo una remisión de un pedido totalmente diferente al solicitado por el cliente. 

 

Sin embargo, en caso de cumplir con los requisitos, también, es importante revisar que se haya 

ingresado la cantidad deseada por el cliente y observar para qué ciudad va dirigido el encargo. 

 

Posteriormente, se embala el pedido, y se entrega al área de despachos, pero, antes de transportar 

el producto a despachos se le debe informar si lleva fragancias y subrayar la observación para que 

la tenga en cuenta, finalmente se deja en las zonas referenciadas por el área de despachos 

dependiendo de la ciudad a la que vaya dirigido y así finaliza su curso correspondiente. 
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Ilustración 3 Bodega de Insumos y casillas enmarcadas para la revisión de pedidos 

 

Fuente: Fragancias y Sabores S.A. 

8.1.1.6. Problemas en la bodega de insumos: 

• Materias primas identificadas como obsoletas o de baja rotación.  

• No se utiliza una herramienta para lograr acciones de mejora. 

• Se labora en espacios de trabajo muy cortos disminuyendo así los tiempos de producción. 

• Hay varios re procesos en la producción que hacen que se reduzca la eficiencia laboral. 

• No existe el aprovechamiento necesario de la tecnología. 

• Se desconocen las mercancías con más movimiento y menos rotación del almacén.  
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8.1.1.7 Causas 

• Existe muy poco movimiento de salida de algunos insumos, algunos productos son obsoletos. 

• Desconocimiento del personal sobre una metodología de producción que ayude a mitigar 

errores. 

• La Distribución de la planta está mal diseñada. 

• Métodos de trabajo mal empleados por parte de los auxiliares. 

• Uso ineficiente de las herramientas tecnológicas. 

• Escasez de personal, que como resultado genera cansancios, fatigas y desmotivación laboral. 

• Falta un mayor control en los inventarios. 

 

8.1.1.8. Efecto 

Se puede concluir que lo anterior es consecuente al desorden que existe en los procesos en la bodega 

de insumos. 

 

8.1.1.9. Causa y Efecto del estado actual de área de Insumos 

Gràfico 3 Diagrama de anàlisis causa y efecto para el àrea de insumos 

 

Fuente. Propia Autores 
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8.1.2. Diagnóstico en la bodega de Fragancias 

8.1.2.1. Línea del proceso productivo de fragancia 

Gràfico 4 Diagrama de procesos en el àrea de fragancias 

 

Fuente. Propia Autores 

NOTA: El proceso consta de cinco pasos. Primero, se genera una orden de producción en el sistema 

en la cual se encuentra la cantidad de fragancias que solicita un cliente en un pedido. Después, se 

imprime dicha orden y se compara con lo comprometido en el programa. El siguiente paso, es 

iniciar el empaque del producto, es decir, ejecución del pedido (3er paso). Hace alusión a que aquí 

ya se escoge la Fragancia que se solicitó en la orden de producción, se toma la esencia de su 

respectiva ubicación y se alista un envase totalmente vacío y limpio, para que la fragancia sea re 
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envasada, eso sí, dependiendo de la cantidad de mililitros solicitados por el comprador. Es un 

proceso experimentalmente simple pero el alistamiento debe hacerse con suma precaución. El 99% 

de las ocasiones la esencia requiere ser re envasada pues ya depende de la cantidad que solicito el 

cliente, el 1% restante es porque la cantidad de fragancia que requiere el cliente coincide con la 

que hay en el envase original. Actualmente, la compañía cuenta con tres operarios y un jefe, pero, 

este último realiza labores de oficina y en unas ocasiones muy especiales cuando hay altas 

temporadas o la producción lo exige hace parte del proceso. Igualmente, participa cuando uno de 

los operarios se ausenta por diversos motivos.  

Una vez explicado el proceso, se realizó un análisis de métodos y tiempos de los 3 operarios que 

cuentan con la necesidad de empacar 300 fragancias por día. Se debe tener en cuenta que vienen 

trabajando solo ellos tres en los últimos cuatro meses y se observó lo siguiente:  

 

8.1.2.2. Análisis estudio de tiempos: 

OPERARIO 1: 

Tabla 10 Tiempo operario - Proceso productivo 

 

Fuente. Propia Autores 

FECHA: 13/SEPTIEMBRE/2019

N° PROCESO OPERATIVO 1 2 3 4 5 6

1 Generar orden de produccion 10 seg 12 seg 11 seg 11 seg 10 seg 11 seg

2 Revisar orden de produccion 15 seg 14 seg 14 seg 15 seg 14 seg 14 seg

3 Ejecución de pedido (Empaque de fragancia) 15:54 Min 15:10 Min 4:11 Min 6:24 Min 8:03 Min 5:08 Min

4 Generar conector 11 seg 8 seg 8 seg 15 seg 10 seg 8 seg

5 Generar Remisión 20:55 seg 13:15 seg 16 seg 16 seg 18: 58 seg 18:27 seg

DESCANSO LABORAL* 15 Min

TOTAL POR OPERACIÓN 17 Min 31 Min* 5 Min 7 Min 9 Min 6 Min

TOTAL DE TIEMPO (Minutos) 60

LINEA DE PRODUCCION DE FRAGANCIAS

TURNO: 8 A 12 AM TAKT TIME: 1,81 MINUTOS

ANALISIS: DE 10 A 11 OPERARIO 1
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Esta tabla indica cuanto se demora cada proceso en tiempos ya sea en segundos o minutos, el mismo 

curso se hará con cada operario, a continuación, se realizó una tabla completa sobre cuantas piezas 

es capaz de ejecutar el operario 1 en una hora y el estimado que puede hacer en un turno completo 

de 9 horas. Por último, se citarán las observaciones del porque los retrasos en el proceso productivo. 

Tabla 11 Capacidad de piezas producidas en un turno (operario 1) 

 

Fuente. Propia Autores 

 

Nota: Es el cuello de botella de la operación (el más lento en el empaque de fragancias), es capaz 

de elaborar 23 fragancias en una hora esto representa una demora de 2,6 segundos por la fabricación 

de una pieza y el pico máximo de takt time evaluado por la empresa es de 1,81 segundos, lo que 

quiere decir que está muy arriba de la producción permitida, además produce 234 fragancias y 

actualmente la exigencia de la compañía es de 300 fragancias, es decir, está 66 piezas de fabricación 

FECHA: 13/SEPTIEMBRE/2019

TAKT TIME: 1,81 MINUTOS

NUMERO DE OPERADORES: 3

OPERACIONES POR PEDIDO INICIO FINAL PEDIDO (MINUTOS) OPERARIO 1 (PIEZAS ELABORADAS) TIEMPO DE PRODUCCION POR PIEZA (MIN/SEG)

1 9:00 9:17 17 7 2,43

2 9:17 9:48 16 6 2,67

3 9:48 9:53 5 1 5

4 9:53 10:00 7 4 1,75

5 10:00 10:09 9 2 4,5

6 10:09 10:15 6 3 2

7

8

9

TIEMPO HR 60 MIN

PIEZA/HORA 23

PROMEDIOS: 3,83

PIEZA X MINUTO 2,6

PIEZAS / HR (5 HORAS) 115

PIEZAS / HR (9 HORAS) 234

Observaciones: 1. Algunas fragancias no están ubicadas en el orden correcto.

2. Se tomaron 3 minutos más del descanso estipulado (Ida al baño, Charlas con operarios externos al proceso).

3. La orden de producción no estaba generada y se tomo como si lo estuviera por eso se perdieron 3:59 minutos.

4. Pequeño reguero de una fragancia 28.5 segundos (Perdida por limpieza de la mesa de trabajo, el tarro, etc).

5. Re empaque de cinco tarros de fragancias los cuales no estaban empacados (5 minutos y 40 segundos).

6. Re proceso: Se toma una fragancia con un lote más nuevo, es decir hay un re proceso ya que se debe escoger la más

antigua. (62 segundos).

Comentarios: 15 MINUTOS DE DESCANSO LABORAL DE 9:30 AM A 9:45 AM

TURNO: 8 A 12 AM

ANALISIS: DE 8 A 9 AM 

LINEA DE PRODUCCION DE FRAGANCIAS
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por debajo de lo solicitado. En conclusión este operario debe corregir su método de trabajo teniendo 

en cuenta las observaciones anteriores proyectadas en la Tabla 11. 

Tabla 12 Datos estadísticos del operario 1 

Xi (Operación) (Xi-X) (Xi-X°)/\2  

7 3 9 

6 2 4 

1 -3 9 

4 0 0 

2 -2 4 

3     

NÚMERO DE DATOS 5 

PROMEDIO 4 

CONJUNTO DE DATOS 26 

DESVIACION ESTANDAR (S)^2 2,5 

MODA N/A 

Fuente. Propia Autores 

 

Tabla 13 Desviación estándar para hallar datos atípicos 

Operaciones por 
pedido 

Piezas producidas 

(und) 

TIEMPO DE PRODUCCION POR 
OPERACION (MIN) promedio lim.máximo 

lim. 

Minimo 

1 7 2,43 3,06 1,81 0,10 

2 6 2,67 3,06 1,81 0,10 

3 1 5 3,06 1,81 0,10 

4 4 1,75 3,06 1,81 0,10 

5 2 4,5 3,06 1,81 0,10 

6 3 2 3,06 1,81 0,10 
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promedio   3,06 

desviación estándar 2,5 

límite máximo 1,81 

limite mínimo 0,10 

Fuente. Propia Autores 

Gràfico 5 Demostraciòn desviaciòn estandar y sus datos atìpicos 

 

Fuente. Propia Autores 

 

Según la gráfica anterior, queda en evidencia porque es el cuello de botella; de 6 conjuntos de datos 

extraídos en el turno, 5 de ellos son atípicos, por ejemplo: en la primera operación la trabajadora 

utilizo 3 minutos más del descanso legal que le proporciona la empresa y le costó que su medición 

en tiempos resultará siendo de 1 fragancia en 2,67 segundos, otro ejemplo claro se visualiza sobre 

el tercer dato, en él se observa claramente que hay mucho desperdicio, en este caso la orden de 

producción ya estaba generada y el colaborador no se había percatado de la situación.  

 

2,43
2,67

5

1,75

4,5

2
1,81 1,81 1,81 1,81 1,81 1,81

0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10

1 2 3 4 5 6

TIEMPO DE PRODUCCION POR OPERACION (MIN) lim.máximo lim. Minimo
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El operario 2 se vio en la necesidad de ayudarle, por lo tanto, mientras se revisó la orden 

completamente, se ejecutó el pedido y se generó la remisión, aquel mínimo detalle le dejo un vacío 

de 5 minutos en exactitud por fabricar apenas solo 1 fragancia, determinando así que se dio por un 

motivo de reproceso. 

 

Al analizar estos datos puede darse cuenta el grupo de trabajo que hay una diferencia muy grande 

entre el Takt time teórico y el Takt time real, lo que demuestra que se necesita mejorar con urgencia 

la manera de realizarse este proceso por parte del primer operario. 

 

OPERARIO 2: 

Tabla 14 Tiempos por procesos-operario2 

 

Fuente. Propia Autores 

 

 

FECHA: 13/SEPTIEMBRE/2019

N° PROCESO OPERATIVO 1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 Generar orden de produccion 10 seg 11 seg - 12 seg 9 seg 11 seg 15 seg 12 seg 11 seg

2 Revisar orden de produccion 15 seg 14 seg - 14 seg 15 seg 14 seg 14 seg 13 seg 13 seg

3 Ejecución de pedido (Empaque de fragancia) 1:59 Min 53 seg - 1:00 Min 12: 33 Min 1:01 Min 1:58 Min 19:18 Min 13: 15 Min

4 Generar conector 6 seg 7 seg - 7 seg 6 seg 7 seg 9 seg 8 seg 12 seg

5 Generar Remisión 15 seg 23 seg - 13 seg 12 seg 17 seg 18: 49 seg 15:22 seg 13 seg

DESCANSO LABORAL*

TOTAL POR OPERACIÓN 2 Min 2 Min 2 Min 2 Min 13 Min 2 Min 3 Min 20 Min 14 Min

TOTAL DE TIEMPO (Minutos) 60

NOTA: 3 OPERACIÓN: 2 Minutos de desperdicio por atención de llamada comercial.

LINEA DE PRODUCCION DE FRAGANCIAS

TURNO: 8 A 12 AM TAKT TIME: 1,81 MINUTOS

ANALISIS: DE 9 A 10 OPERARIO 2
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Tabla 15 Capacidad de piezas producidas en un turno (operario 2) 

 

Fuente. Propia Autores 

Nota: El operario 2 también se ubica por encima del promedio de ejecución en la fabricación de 

una fragancia, esta sobre un tope de fabricación de 250 fragancias, pues en un turno de 60 minutos 

es capaz de fabricar 28 fragancias, logrando una capacidad real de producción de 1 pieza en 2,14 

minutos, es decir, está por encima del estándar de tiempo permitido. Aunque su producción son 18 

fragancias más que las del operario 1, asume una necesidad de fabricar 48 fragancias más para 

llegar al rango permitido por gerencia. Así mismo recibió las respectivas observaciones lo que 

demuestra que su flujo pieza a pieza pudo haber sido más alto. 
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Desviación estándar operario 2 

Tabla 16 Datos estadísticos y Desviación estándar 

Xi (Operación) (Xi-X) (Xi-X°)/\2  

2 -1,1 1,2 

1 -2,1 4,5 

0 -3,1 9,7 

1 -2,1 4,5 

3 -0,1 0,01 

1 -2,1 4,46 

2 -1,1 1,23 

12 8,9 79,01 

6 2,9 8,35 

      

NÚMERO DE DATOS 9 

PROMEDIO 3,1 

CONJUNTO DE DATOS 112,9 

DESVIACION ESTANDAR (S)^2 3,8 

MODA 1 

Fuente. Propia Autores 
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Tabla 17 Desviación estándar para hallar datos atípicos 

operaciones 

Piezas 

producidas 

(und) TIEMPO DE PRODUCCION (MIN) promedio lim.máximo 

1 2 1 1,87 2,14 

2 1 2 1,87 2,14 

3 0 0 1,87 2,14 

4 1 2 1,87 2,14 

5 3 4,33 1,87 2,14 

6 1 2 1,87 2,14 

7 2 1,5 1,87 2,14 

8 12 1,67 1,87 2,14 

9 6 2,33 1,87 2,14 

 

operaciones 

Piezas 

producidas 

(und) 
TIEMPO DE PRODUCCION 

(MIN) promedio 

lim. 

Máximo 

lim. 

Mínimo 

1 2 1 1,87 1,81 0,10 

2 1 2 1,87 1,81 0,10 

3 0 0 1,87 1,81 0,10 

4 1 2 1,87 1,81 0,10 

5 3 4,33 1,87 1,81 0,10 

6 1 2 1,87 1,81 0,10 

7 2 1,5 1,87 1,81 0,10 

8 12 1,67 1,87 1,81 0,10 

9 6 2,33 1,87 1,81 0,10 

 

promedio   1,87 

desviacion estandar 3,8 

limite máximo 1,81 

limite minimo 0,10 

Fuente. Propia Autores 
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Gràfico 6 Demostraciòn de la desviaciòn estandar del operario 2 y sus datos atìpicos 

 

Fuente. Propia Autores 

 

Explicación: 

A partir del siguiente gráfico se puede deducir, que hay seis datos atípicos muy evidentes 

demostrando que es el trabajador al cual hay que analizar con mayor detalle. De esos datos  se 

tomaran tres para revisar en su profundidad: el primero en la operación 3, el siguiente en el proceso 

5 y finalmente en el último pedido. 

 

• Primer dato atípico: En aquella producción no elaboró ninguna pieza, aunque esto sucedió 

por procesos externos a la operación, recibió una llamada telefónica interrumpió la producción. 

Adicional a esto, aquella llamada se debio para cancelar tal pedido, en pocas palabras se cuenta 

como operación porque se realizó la orden de producción pero nunca se fabricó la fragancia.  

Es un tiempo muerto que presenta el 3% del flujo pieza a pieza total y requiere ser mejorado. 

0

0,5

1

1,5

2

2,5

3

3,5

4

4,5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9
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• Segundo dato atípico: es el de mayor desperdicio, se re empacaron 3 piezas en 13 minutos, un 

promedio de fabricación de fragancia por minuto de 4,33 el doble del requerido. Si bien, no fue 

por tiempos innecesarios de desperdicio del trabajador, se debe a una mala planeación laboral 

ya que la fragancia debe estar re empacada desde los tarros grandes a los pequeños desde el día 

anterior o al principio de la llegada de la mercancía. 

 Al re empacar se pierden unos minutos, independientemente si son 1 o 2 fragancias, la medición 

de tiempo del re empaque normalmente es de 7 minutos y 20 segundos, si alguno se hubiera 

percatado de esta situación incluyendo al trabajador, se pudo haber ahorrado ese tiempo y el 

empaque se realizaría en 5 minutos con 40 segundos, es decir que el Takt Time no sería de 4,33 

minutos por pieza y estaría por debajo de los 2 minutos por la elaboración de una mercancía. 

 

Tercer dato atípico: En este último caso la operación se acerca al promedio del takt time, porque 

dura 2,33 minutos la fabricación de una pieza, ocurre por razones tan simples como por ejemplo: 

chatear por celular, hablar con el compañero, entre otros. Son detalles mínimos que retrasan el 

proceso productivo. 

 

Sin embargo, hay operaciones muy eficientes, por ejemplo: La primera orden de producción que 

ejecuto fue solo de un minuto, estuvo muy por debajo del rango permitido, se puede lograr si el 

enfoque de concentración está en un 100% en el proceso. 
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OPERARIO 3: 

Tabla 18 Tiempos por proceso-operario 3 

 

Fuente. Propia Autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FECHA: 13/SEPTIEMBRE/2019

N° PROCESO OPERATIVO 1 2 3 4 5

1 Generar orden de produccion 10 seg 11 seg 10 seg 10 seg 10 seg

2 Revisar orden de produccion 15 seg 15 seg 15 seg 14 seg 15 seg

3 Ejecución de pedido (Empaque de fragancia) 29:26 Min 8:11 Min 10:00 Min 2:24 Min 6:08 Min

4 Generar conector 8 seg 8 seg 11 seg 8 seg 12 seg

5 Generar Remisión 14 seg 13 seg 14 seg 14 seg 15 seg

DESCANSO LABORAL*

TOTAL POR OPERACIÓN 30 Min 9 Min 11 Min 3 Min 7 Min

TOTAL DE TIEMPO (Minutos) 60

LINEA DE PRODUCCION DE FRAGANCIAS

TURNO: 8 A 12 AM TAKT TIME: 1,81 MINUTOS

ANALISIS: DE 10 A 11 OPERARIO 3
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Tabla 19 Capacidad producida en un turno (operario 3) 

 

Fuente. Propia Autores 

 

Nota: Es el operario más productivo o eficiente en la ejecución de pedido, sin embargo no cumple 

con la capacidad de producción estipulada, de 300 piezas es capaz de elaborar 288, muy cercano a 

lo que solicita la compañía. 

 

 

 

 

 

 

 

FECHA: 13/SEPTIEMBRE/2019

NUMERO DE OPERADORES: 3

OPERACIONES POR PEDIDO INICIO FINAL OPERARIO 1 OPERARIO 2 OPERARIO 3 TIEMPO DE PRODUCCION (MIN)

1 11:00 11:30 13 2,31

2 11:30 11:39 6 1,50

3 11:39 11:50 7 1,57

4 11:50 11:53 3 1,00

5 11:53 12:00 3 2,33

6

7

8

9

10

PIEZA /HORA 32

PROMEDIOS: 6,4

PIEZA POR MINUTO 1,875

PIEZAS / HR (5 HORAS) 160

PIEZAS / HR (9 HORAS) 288

2. Ojeada al celular 

3. Charlas con los compañeros de trabajo sin seguir con el proceso de producción.

4. Entre las tres primeras observaciones se desperdiciaron 14 Minutos y 5 segundos.

5. Re empaque de 1 Fragancia con los 3 operarios paso lo mismo. Este proceso debe estar listo un día antes. 

Observaciones: 1. Llamada para  pedir el almuerzo.

TURNO: 8 A 12 AM

ANALISIS: DE 10 A 11 

LINEA DE PRODUCCION DE FRAGANCIAS

TAKT TIME: 1,81 MINUTOS

comentarios:
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Desviación estándar operario 3 

Tabla 20 Datos estadísticos y desviación estándar del operario 3 

Xi (Operación) (Xi-X) (Xi-X°)/\2  

13 6,6 43,56 

6 -0,4 0,16 

7 0,6 0,36 

3 -3,4 11,56 

3 -3,4 11,56 

      

NÚMERO DE DATOS 5 

PROMEDIO 6,4 

CONJUNTO DE DATOS 67,2 

DESVIACION ESTANDAR (S)^2 4,1 

MODA 3 

Fuente. Propia Autores 
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Tabla 21 Desviación estándar para hallar datos atípicos 

Operaciones por 

pedido 

Piezas 

producidas 

(und) 
TIEMPO DE PRODUCCION POR 
OPERACION (MIN) promedio 

lim. 

Máximo 

lim. 

Mínimo 

1 13 2,31 1,74 1,81 0,10 

2 6 1,50 1,74 1,81 0,10 

3 7 1,57 1,74 1,81 0,10 

4 3 1,00 1,74 1,81 0,10 

5 3 2,33 1,74 1,81 0,10 

 

promedio   1,74 

desviacion estandar 4,1 

limite máximo 1,81 

limite minimo 0,1 

Fuente. Propia Autores 
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Gràfico 7 Demostraciòn de la desviaciòn estàndar del operario 3 y sus datos atìpicos 

 

Fuente. Propia Autores 

Explicación: 

Lo primero que se puede visualizar es que operativamente el operario 3 a pesar de ser el que más 

produce piezas no logra la producción esperada, además presenta dos datos atípicos, Por ejemplo: 

El primero de ellos aunque fue su mayor producción de fragancias en 30 minutos. La manufactura 

está representada como un dato atípico, porque: 

30/13= 2,3 piezas x minuto 

 

1,81 – 2-3= -0,49 segundos de retraso 

 

Proceso un retraso de 0,49 min/seg en su fabricación, ese desperdicio se vio representado en 14,50 

minutos, debido a las tres primeras observaciones expuestas en la tabla 8. Esto conlleva a la 
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conclusión que está por encima del límite permitido, incluso hace que su takt time este por encima 

de lo estandarizado con respecto a las otras operaciones. Por consiguiente, se debe mejorar en este 

aspecto, centrarse más en la producción, evitar paradas innecesarias, impedir los re procesos, 

trabajar con un mínimo de lotes y aludir las charlas con los operarios o las tipicas conversaciones 

con el compañero para actualizarse de noticias que “desconocían”, esto es conocido también como 

la actualización de chismes empresariales que de igual forma se deben representar como tiempos 

muertos. 

 

Finalmente, no hay que dejar de destacar la labor del último operario, puesto que es el más eficiente 

y está muy cerca del rango de piezas que desea entregar la compañía a sus clientes en un solo día, 

pero, eso no impide que mejore incluso su forma de producir, ya que con las observaciones y 

algunas acciones correctivas puede realizarlo. 

 

Tabla 22 Análisis Capacidad real vs Capacidad efectiva 

OPERARIOS DE FRAGANCIAS 
TOTAL DE OPERACIONES 
(UNIDAD) 

PRODUCCION PORCENTUAL POR 
OPERARIO 

   

OPERARIO 1 234 30,23% 

OPERARIO 2 252 32,56% 

OPERARIO 3 288 37,21% 

   

PRODUCCION REAL 774 100% 

CAPACIDAD EFECTIVA 900  

PRODUCCION REAL/ 
PRODUCCION EFECTIVA 86%  

Fuente. Propia Autores 
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Esta tabla demuestra que la producción total que se alcanza en el alistamiento y empaque de 

fragancias es de un 86% y ninguno de los operarios supera el modelo ideal de producción de 300 

piezas de fabricación en un turno de 9 horas. 

 

 

Gràfico 8 Diagrama de barras del total de operaciones por unidad 

 

Fuente. Propia Autores 

 

✓ El operario 1 es capaz de ejecutar el 30,23% de la producción total, es el cuello de botella del 

flujo operativo. 

✓ El operario 2 produce el 32,56% de las esencias, es decir, casi la tercera parte de toda la 

producción. 

✓ El operario 3 es el màs eficiente, empaca el 37,21% de las fragancias, sin embargo, esta por 

debajo de la producción exigida por la compañía. 
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Gràfico 9 Porcentaje productivo de cada uno de los colaboradores en la bodega de fragancias 

 

Fuente. Propia Autores 

Dato: El operario 3 produce casi la mitad de las piezas requeridas en un turno completo, mientras 

que el operario 1 apenas supera la cuarta parte de la producción ¼, es decir que este último debe 

mejorar su rendimiento productivo, mientras que el segundo aunque cumple con el estándar 

operativo de pieza por minuto, puede mejorar el empaque de fragancias después de haber 

relacionado cada una de las observaciones en la Tabla 5. 

 

8.1.2.3. Problemas en la bodega de Fragancias: 

• Tiempos muertos producidos por los operarios. 

• Las materias primas no están localizadas por ubicación. 

• Las fragancias grandes deben estar re empacadas en tarros más pequeños desde el día anterior. 

30%

33%

37%

PRODUCCION PORCENTUAL POR OPERARIO
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•  Hay mercancía ubicada en el piso por falta de espacio. 

• Desmotivación laboral. 

 

8.1.2.4. Causas: 

• Los operarios realizan pausas a las que están acostumbrados o sus métodos de trabajo no son 

los más adecuados. 

• La distribución de la mercancía en algunas ocasiones no se encuentra en orden. 

• Falta de planificación en los procesos. 

• No hay el aprovechamiento adecuado de la distribución en planta. 

• Exceso de trabajo y cansancio físico producido por las variaciones de temperatura. 

 

8.1.2.5. Efecto: 

Una vez, explicadas las causas se puede definir que el problema son los procesos sin 

estandarización en la bodega los cuales están afectando la eficiencia en la entrega de los pedidos. 

 

8.1.2.6. Causa y Efecto del Estado actual del área de Fragancias: 

Gràfico 10 Diagrama causa y efecto en el àrea de fragancias 

 

Fuente. Propia Autores 
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8.2. OBJETIVO ESPECIFICO NO. 2 Y DESARROLLO DEL REDISEÑO DE 

PROCESOS EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 

• Plantear un estudio de métodos para aumentar la productividad en las bodegas a través del 

sistema de mejora Heijunka. 

 8.2.1. ESTUDIO DE MÉTODOS  

El objetivo fundamental del estudio de métodos es el aplicar métodos más sencillos y eficientes 

para de esta manera aumentar la productividad de cualquier sistema productivo. 

El estudio de métodos debe empezar desde lo más general a lo más particular. Hay muchas formas 

de mejorar el rendimiento laboral, pero, todo abarca un análisis, como el realizado en la situación 

actual donde se estudiaron los tiempos de los auxiliares.  

Ahora bien, el primer paso es formular a través de la metodología Heijunka si es correcto el takt 

time estandarizado por la compañía; El cual deberá marcar el ritmo de producción de las dos áreas 

de producción.  

8.2.2. Calculo Takt time en el área de Fragancias 

Tabla 23 Takt time en el área de fragancias a través del Heijunka 

TAKT TIME EN LA BODEGA DE FRAGANCIAS (RITMO DE PRODUCCIÓN POR PERSONA) 

Jornada laboral: 10 horas por turno 

Tiempo de almuerzo: 1 horas por turno 

Número de turnos: 1 turno diario 

Días hábiles por mes: 22 días al mes 

Demanda mensual: 19.800 Fragancias al mes 

  

Tiempo disponible = (10 horas/turno) - (1 horas/turno) = 9 horas/turno 

Tiempo disponible = (9 horas/turno) * (60 min/hora) = 540 min/turno 

Tiempo disponible = (540 min/turno) * (1 turno/día) * (60 seg/min) = 32.400 seg/día 

  

Demanda diaria = (19.800 piezas/mes) / (22 días/mes) = 300 piezas/día 

  

Tiempo Takt = (32.400 seg/día) / (300 piezas/día) = 108 seg/pieza = 1,8 Min/und 

Fuente. Propia Autores 
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Para satisfacer la demanda en el área de fragancias, el ritmo de producción debe ser de 108 

seg/pieza, que equivale a 1,8 min/und. 

 

8.2.3. Calculo Takt time en el área de Insumos 

Tabla 24 Takt time en el àrea de insumos a travès del Heijunka 

TAKT TIME EN LA BODEGA DE INSUMOS POR PERSONA (RITMO DE PRODUCCIÓN QUE SE DEBE 
CUMPLIR EN DEMANDA POR PERSONA) 

Jornada laboral: 10 horas por turno 

Tiempo de almuerzo: 1 horas por turno 

Número de turnos: 1 turno diario 

Días hábiles por mes: 22 días al mes 

Demanda mensual: 15.400 piezas al mes 

  

Tiempo disponible = (10 horas/turno) - (1 horas/turno) = 9 horas/turno 

Tiempo disponible = (9 horas/turno) * (60 min/hora) = 540 min/turno 

Tiempo disponible = (540 min/turno) * (1 turno/día) * (60 seg/min) = 32.400 seg/día 

  

Demanda diaria = (15.400 piezas/mes) / (22 días/mes) = 700 piezas/día 

  

Tiempo Takt = (32.400 seg/día) / (700 piezas/día) = 46,29 seg/pieza = 0,77 Min/und 

Fuente. Propia Autores 

 

El ritmo de trabajo por pieza debe ser de 46,29 segundos, que equivale a 0,77 min/und. 
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8.2.4. Diagrama bi manual en el área de FRAGANCIAS 

Una vez realizados los esquemas takt time se procede a llevar a cabo un análisis que implica la 

utilización de: los diagramas análiticos, diagrama bimanual y diagramas de puesto de trabajo, 

estudio de tiempos, etc. Para este caso, se iniciara usando un diagrama bimanual. Este diagrama es 

utilizado en muchas industrias, se usa en tareas que son muy repetitivas, con el fin de analizar y 

mejorar dicha operación. El propósito es reducir movimientos ineficientes convirtiéndolos en 

eficientes, con los cuales se puede lograr que cualquier proceso sea más óptimo. Así mismo, ayuda 

a identificar los re procesos y busca una operación en donde ambas manos estén bien balanceadas 

en cuanto a movimientos, teniendo como resultado una tarea más suave y relajada, manteniendo el 

ritmo en el operador y evitando la temprana fatiga. 

Los siguientes diagramas están estructurados para analizar los movimientos de cada uno de los 

operarios actualmente. 

 

Tabla 25 Actividades para realizar un diagrama bimanual 

 

Fuente. Propia Autores 

 

 

Actividad

Operación

Movimiento

Espera

Sostenimiento
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Tabla 26 Análisis de Operario 1 

Descripción de Mano Izquierda

x
x

x
x

Toma de envases y tapas x
Colocar envase y tapas en la mesa x x
Toma de fragancia no empacada x
Reempaque de Fragancia de 20.000 ml a 5.000 ml x x x x
Reempaque de fragancia de 5.000 ml a 500 ml x
Observar su peso x

x
x
x
x
X

METODO Actual propuesto economia
Izq.  Der. Izq.  Der. Izq.  Der. 1. Lo marcado en rojo se refiere a que no deben existir esperas en el 

Operaciones 2 7 proceso o tomar acciones correctivas evitando un reproceso.
Transportes 0 1 2. La mayoría de las veces (11) el auxiliar utiliza la mano derecha.
Espera 2 1 3. El reempaque de una fragancia  de más de 10.000 mililitros se 
Sostenimiento 3 2 denomina como espera. (Se explicara dentro de las acciones 
Inspecciones 0 0 correctivas identificadas).
Totales 7 11

Genera orden de producción con el mouse
 revisar la orden de producción
Toma de fragancias
Transporte de fragancia hasta la mesa

Llenar o vaciar fragancia para ajustar al peso

Generar remisión

~ DIAGRAMA BIMANUAL ~

Diagrama N°:     1 (ciclo1)                           Hoja N°:     1              de   1

Método: Actual

Operación: Empaque de fragancia caroline herrera

                 

Fecha: 01/marzo/2020  

Operario: Diana Gonzalez

Lugar:  Planta

Realizar pesaje del envase

Reempaque de Fragancia de 20.000 ml a 5.000 ml

Disposición del lugar de trabajo

 Actual/Propuesto . -  La operación de ensamblaje de una fragancia se 
realiza en una mesa metálica compuesta especificamente para sostener el 
peso de muchas de ellas si es necesario. La idea principal, es demostrar 
como ejecuta el proceso el/la auxiliar a través del diagrama.

Descripción de Mano Derecha

RESUMEN
OBSERVACIONES

Cerrar la fragancia con su tapa respectiva
Generar conector con el mouse
imprimir etiqueta
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Tabla 27 Análisis de operario 2 

 

Descripción de Mano Izquierda

x
x
x Toma de envases

x
Realizar pesaje del envase y tapas en la pesa x x

x
x

Observar su peso x
Llenar Fragancia para ajustar al peso x x

x
x

Impresión de etiqueta x
x

METODO Actual propuesto economia
Izq.  Der. Izq.  Der. Izq.  Der. 1. Transporta de a 4 fragancias al puesto sin la utilización de un 

Operaciones 2 6 carro, canasta o montacargas.
Transportes 0 1
Espera 1 0
Sostenimiento 0 4
Inspecciones 0 0
Totales 3 11

OBSERVACIONES

Colocar envase y tapas en la mesa
Toma de fragancia no empacada
Reempaque de fragancia de 5.000 a 500 ml

Vaciar fragancia para Ajustar al peso
Cerrar la fragancia con su tapa respectiva
Generar conector con el mouse

Generar remisión

RESUMEN

Descripción de Mano Derecha

Genera orden de producción con el mouse
Toma de fragancias

Transporte de fragancia hasta la mesa

DIAGRAMA BIMANUAL 

Diagrama N°:     2 (ciclo2)                           Hoja N°:     2              de   2
Disposición del lugar de trabajo

 Actual/Propuesto . -  La operación de ensamblaje de una fragancia se 
realiza en una mesa metálica compuesta especificamente para sostener el 
peso de muchas de ellas si es necesario. La idea principal, es demostrar 
como ejecuta el proceso el/la auxiliar a través del diagrama.

Método: Actual

Operación: Empaque de fragancia light blue

Lugar:  Planta

Operario: Nubia Martinez
                 

Fecha: 02/marzo/2020  
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Tabla 28 Análisis operario 3 

 

Descripción de Mano Izquierda

x
x

x
x Toma de envases y tapas

Pesaje del envase vacio y las tapas x
x

x
Cerrar la fragancia con la tapa respectiva x

x
Impresión de etiqueta x

x Toma de celular
x

METODO Actual propuesto economia
Izq.  Der. Izq.  Der. Izq.  Der. 1. Dentro del diagrama se analizan actividades que no van acorde al 

Operaciones 3 4 proceso, ej: revisión del celular, salida de la actividad laboral, etc.
Transportes 0 1 2. Buen uso de las manos, es el operario con menos actividades.
Espera 0 1 3. Por forturna, no tuvo la necesidad de realizar re empaque de fragancias
Sostenimiento 0 3 de mayor peso a 10.000 mililitros.
Inspecciones 0 0
Totales 3 9

DIAGRAMA BIMANUAL 

Diagrama N°:     3 (ciclo3)                           Hoja N°:     3             de   3
Disposición del lugar de trabajo

 Actual/Propuesto . -  La operación de ensamblaje de una fragancia se realiza 
en una mesa metálica compuesta especificamente para sostener el peso de 
muchas de ellas si es necesario. La idea principal, es demostrar como ejecuta 
el proceso el/la auxiliar a través del diagrama.

Método: Actual

Operación: Empaque de fragancia zlatan

Lugar:  Planta

Operario: Daniel Velez
                 

Fecha: 02/marzo/2020  

Descripción de Mano Derecha

Genera orden de producción con el mouse

Transporte de varias fragancias hasta el puesto

Toma de fragancia no empacada

RESUMEN
OBSERVACIONES

Revisión de la orden de producción

Generación del conector

Generar remisión

Reempaque de fragancia de 5.000 a 500 ml
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8.2.5. Técnica del interrogatorio 

Una vez, finalizados los diagramas se debe de examinar la información, uno de los medios para 

realizar este examen consiste en la técnica del interrogatorio. Básicamente consiste en dos tipos de 

preguntas: preliminares y de fondo. Las preguntas preliminares son aquellas que se hacen para 

verificar como se está ejecutando el proceso realmente, mientras que las preguntas de fondo, no 

son más que una extensión de las preguntas preliminares. Busca determinar si es necesario 

modificar el proceso, ya sea el medio, el lugar o la persona. 

 

Ilustración 4 tècnica del interrogatorio a través de las 5 W 

 

Fuente. (Introducción al estudio del trabajo e ingenieria industrial- Benjamín W. Niebel, Kanawaty 

George, William Hodson, 2004). 

 

8.2.6. Preguntas preliminares  

Las siguientes preguntas preliminares fueron hechas al jefe del área de producción de fragancias: 
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Tabla 29 Preguntas preliminares hechas al jefe del almacén 

Tipo Pregunta Respuesta 

Alistamiento o re empaque de una Fragancia 

Preguntas 
preliminares 

¿Qué se hace realmente? 

Se genera una orden de producción y con base a 
esta se re empaca la fragancia. 

 
¿Por qué el operario debe 
generar su OP? 

Así se ha hecho siempre, quien crea la OP es el 
encargado de su pedido. 

  
¿Dónde se hace el 
alistamiento? 

Se hace en un cuarto frío especial para que se 
conserve el producto. 

   

¿Por qué se hace en ese sitio? Siempre ha sido en el mismo lugar. 

    

¿Por qué se hace el re 
empaque de una Fragancia de 
20.000 Ml a una de 500 Ml? 

Cuando llega la materia prima del proveedor MANE, 
algunas de ellas llegan en tinas metálicas de 20.000 
Ml, y si se necesitan 100, 500 o 1.000 Ml, es 
necesario hacer su re empaque en un tarro de 5.000 
Ml y después en el solicitado por el usuario. 

  

   

   

¿Cuándo se hace? Cuando lo requiera el pedido. 

¿Quién lo hace? 

La persona que tiene el pedido. Ejemplo: Si Diana 
tiene el pedido de un Cliente de una tina sin re 
empacar, Daniel le ayuda a re envasar el producto. 

   

¿Por qué lo hace esa persona? 
Porque, si ese auxiliar tiene ese pedido, por lógica 
propia es el encargado. 

   

¿Cómo se hace? 

Primero se abre la tina grande de fragancia con una 
llave de bujía para tambores, después se toma el 
tarro de 5.000 Ml, teniendo en cuenta que sea el 
tarro de la misma fragancia a re empacar y se le 
coloca el embudo al frasco más pequeño para así 
realizar el llenado del producto cuidadosamente. 

   

   

   

   

¿Por qué lo ejecuta de ese 
modo? Así me enseñaron 
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¿Cómo se realiza el llenado de 
una fragancia? 

Se toma el frasco solicitado. Ejemplo: Fragancia 
silvermount de hombre. Se pesa el envase y la tapa, 
ajustando en cero la máquina, se realiza la 
colocación del envase y siguiente a esto llenamos, si 
se excede 2 Ml de margen de error, procedemos a 
vaciar o caso contrario si nos faltan más de 2 Ml 
entonces, se arroja el líquido faltante. 

  

   

  

  

   

Fuente. Propia Autores 

8.2.7. Preguntas de fondo y Regla de las 5W + H para idear el nuevo método de trabajo: 

Antes de idear una nueva metodología de trabajo, lo primero que debe hacerse es contestar unas 

preguntas de fondo, que permitan al analista tener una base correcta de lo que se quiere mejorar. 

Donde, esta vez el mismo evaluador, se contestará sus interrogaciones como una acción de mejora. 

El planteamiento se hará a través de la regla de las 5 W. Es una metodología de análisis empresarial 

que consiste en contestar seis preguntas básicas: qué (WHAT), por qué (WHY), cuándo (WHEN), 

dónde (WHERE), quién (WHO) y cómo (HOW). Con estas preguntas, el propósito es tener una 

idea para implementar un nuevo método de trabajo con una mejora continua en el área de 

fragancias, elevando así la eficiencia en la entrega del producto final y optimizando la calidad del 

servicio que se le está brindando al cliente.  

En este caso será muy útil auxiliarse en las siguientes preguntas modelo: 

1. ¿Qué otra cosa podría hacerse? 

2. ¿Dónde debería hacerse? 

3. ¿Cuándo debería ejecutarse? 

4. ¿Quién debería hacerlo? 

5. ¿Cómo debería realizarse?   

6. ¿De qué otro modo podría hacerse? 

14 

 

 
14 Autor: (Mónica Trías, Patricia González, Simone Fajardo, Laura Flores, las 5 w y el ciclo de mejora en la gestión 

de procesos) 
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Tabla 30 Preguntas de fondo Autor: Wilmar Enriquez Sànchez - Juan Manuel Sànchez Viera 

Tipo Pregunta Acción de mejora 
Alistamiento o re empaque de una Fragancia 

Preguntas de 
Fondo 

¿Qué otra cosa podría hacerse? La orden de producción no debe generarla el 

trabajador. Asignar al jefe del área para su ejecución. 
 

¿Qué debería hacerse? La Orden de producción del día siguiente debe 

generarse desde el día anterior, antes del horario de 

salida, y es posible ya que están en el sistema. 
  
¿En qué otro lugar podría 

hacerse? En el mismo cuarto de producción de las esencias. 

   
¿Dónde debería hacerse? En el lugar mencionado anteriormente. 

    

 ¿Cuándo debería ejecutarse el 

re envase de una fragancia de 

20.000 Ml? 

La propuesta es ejecutar el re envase de 15 fragancias 

antes de iniciar la ejecución de los pedidos. 

  

¿Cuándo podría hacerse? 

Los días miércoles y sábado, veinte minutos antes de 

finalizar la jornada se podrían re empacar 15 

fragancias de 20.000 Ml. 

¿Qué otra persona debería 

llevarlo a cabo? 

Cualquiera puede llevarlo a cabo, sin embargo, por ser 

3 operarios, se rotarían 3 auxiliares por semana y la 

  

Última la haría el jefe, ojo: 1. Según las políticas de 

la empresa está contratado para ayudar si es necesario. 

¿Debe hacerlo alguien con 

mayor experiencia? 

No, sin embargo, como son 2 mujeres, es necesario 

que el jefe intervenga en el proceso, para evitar un 

accidente o en su defecto la pérdida de gran parte de 

la esencia, debido al peso. 

   

¿De qué otra manera podría 

realizarse el re empaque de la 

fragancia? 

Se debe seguir ejecutando de la misma manera, sin 

embargo, la manera más adecuada es que la posición 

del cuerpo debe ser lo más recta posible, para evitar 

daños lumbares. 

   

¿Cómo se debería de alistar la 

fragancia? 

Se debe de llenar el envase con la mano derecha, 

todos son diestros, pero, a veces los auxiliares no 

coordinan sus movimientos. Otro factor a tener en 

cuenta es que solo se debe de llenar el frasco para 

eliminar así  la operación de vaciado y reduciría una 

espera por el ajuste del peso. 
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Una manera de ir mejorando el proceso es a través de la herramienta 5 w, por eso se realizaron 

unas preguntas de fondo con las acciones correctivas más viables consideradas por los evaluadores. 

No obstante, se debe llegar más al fondo del problema, es decir, se deben alimentar más soluciones 

y optar por la más acertada.  

Habiendo Finalizado este tipo preguntas, el siguiente paso será estructurar un diagrama analítico 

general para hacer un estudio muy completo de cómo funciona el proceso de fragancias en la 

actualidad y con base a lo anterior, crear un diagrama analítico Propuesto, que sirva para 

economizar recursos, operaciones, esperas innecesarias, etc; Igualmente, permita la reducción de 

los tiempos que demora en elaborarse el producto. 

 

8.2.8. Diagrama analítico actual:  

El siguiente es un diagrama analítico actual del área de fragancias, donde se observara el orden 

correcto en el que circula un proceso con sus respectivas operaciones, inspecciones, transportes, 

almacenamiento, sostenimiento y demoras que ocurren en dicho proceso. 

Este diagrama fue realizado con la ayuda del jefe de fragancias, el cual se ofreció para explicar el 

curso completo del alistamiento de la primera fragancia de un pedido hecho por un cliente. 
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Tabla 31 Diagrama anàlitico actual en la bodega de fragancias 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 1 Hoja: 1 de 1 Resumen 

Producto: Fragancias Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

10 
1 
2 
2 
5 

  

Actividad: 1. Generar 2. Revisar 3. Tomar 4. Transportar 5. 
Tomar 6. Colocar 7. Pesar 8. Tomar 9. Abrir 10. Re empacar 11. 
Completar 12. Verificar 13. Tomar 14. Transportar 15. Re 
empacar (2) 16. Llenar 17. Observar 18. Vaciar 19. Cerrar 20. 
Generar e imprimir 
 
 
Método: actual  x                        propuesto ___ 

Total 20   

 Distancia 53,5 m   

Lugar: área de fragancias Tiempo (min.-hom.) 6,2   

  
personas 1   

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 3/3/2020 
Fecha: 10/3/2020 TOTAL    

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 
OBSERVACIONES 

     
1. Generar orden de producción 1 0 m 15      Esta actividad las puede 

realizar el jefe de fragancias 

2. Revisar orden de producción 1 0 m 15      Lo mismo que la 1 

3. Toma de 5 fragancias de los 
estantes 

1 4 m 40       

4. Transporte de fragancias hasta 
la mesa 

1 4 m 5       

5. Toma de envases y tapas 1 0,4 m 13 
     

 

6. Colocación de los envases y 
tapas en la mesa 

1 0 m 10       

7. Pesaje del envase y la tapa en 
la pesa 

1 0 m 7 
     

 

8. Toma de fragancia no 
empacada 

1 0 m 3       

9. Apertura de la tapa de la 
fragancia 

1 0 m 8       

10. Re empaqué de fragancia de 
5.000 Ml a un tarro de 500 Ml 

1 0 m 35       

11. No se completó el llenado con 
la esencia existente 

1 0 m 0       

12. Verificación de stock en el 
sistema. 

1 0 m 49      Se demarca como espera 
porque es un reproceso. 

13. Toma de fragancia de 20.000 
Ml para llenar la de 5.000 Ml 

1 20,4 m 60 
     

 

14. Transporte de fragancia hasta 
el puesto 

1 20,4 m 11       

15. Segundo re empaqué 
(Fragancia de 20.000 Ml a 
5.000 Ml) 

1 3 m 45       
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Fuente. Propia Autores 

 

8.2.9. Diagrama Analítico propuesto  

Después, de haber hecho el curso grama analítico actual, el siguiente paso es realizar un diagrama 

analítico propuesto por el grupo de trabajo, donde se economicen algunas operaciones innecesarias 

y se reduzcan las actividades que se consideran no generan valor. El siguiente esquema se realizó 

eliminando aquellas fallas en el proceso de fabricación de la primera fragancia del diagrama 

analítico actual.  

El propósito es demostrarle al jefe de planta y su grupo de operarios cuanto tiempo se está 

ahorrando cada uno por la no ejecución de actividades que no representan valor alguno e incluso 

aquellas pueden ser utilizadas en otro espacio de trabajo evitando así la sobre carga laboral por 

actividades innecesariamente acumuladas.  

 

Observen: 

 

 

 

 

16. Llenado faltante de la 
fragancia solicitada por el 
cliente 

1 0 m 14       

17. Pesar y Verificar su peso 1 0 m 5 
     

 

18. Vaciar fragancia por exceso de 
peso 

1 0 m 12       

19. Cierre de fragancia con la tapa 
respectiva 

1 0 m 7 
     

 

20. Generar conector, imprimir 
etiqueta, y generar remisión 

1 1,3 m 18       

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

TOTAL 1 53,5 m 372 10 1 2 2 5  



 

 

104 

 

Tabla 32 Diagrama anlitico propuesto en la bodega de fragancias  

Fuente. Propia Autores Wilmar Enriquez Sànchez - Juan Manuel Sànchez Viera 

 

 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 2 Hoja: 2 de 2 Resumen 

Producto: Fragancia Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

10 
1 
2 
2 
5 

5 
1 
0 
1 
3 

5 
0 
2 
1 
2 

Actividad: 1. Tomar 2. Pesar 3. Tomar 4. Transportar 5. Tomar 6. 
Abrir 7. Re empacar 8. Pesar 9. Cerrar 10. Generar e imprimir  
 
 
Método: actual ____                        propuesto x 

Total 20 10 10 

 Distancia 53,5 m 9,7 m 43,8 m 

Lugar: área de fragancias Tiempo (min.-hom.) 6,2 2,45 3,75 

  
personas 1 1 0 

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 3/3/2020 
Fecha: 3/4/2020     

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 
OBSERVACIONES 

     
1. Toma de envases y tapas 1 0,4 m 13       

2. Pesaje del envase y la tapa en la 
pesa para el alistamiento de la 
fragancia 

1 0 m 19       

3. Toma de 5 fragancias de los estantes 1 4 m 41       

4. Transporte de fragancias hasta la 
mesa 

1 4 m 5 
     

 

5. Toma de fragancia a re empacar 1 0 m 3       

6. Apertura de la tapa de la fragancia 1 0 m 8       

7. Re empaqué de fragancia de 5.000 
Ml a un tarro de 500 Ml (solo llenado sin 
vaciar) 

1 0 m 30       

8.Pesar fragancia y verificar peso 1 0 m 6       

9. cierre de fragancia con la tapa 
adecuada. 

1 0 m 6       

10. Generar conector, imprimir etiqueta, 
y generar remisión 

1 1,3 m 16       

          

          

TOTAL 1 9,7 m 147 5 1 0 1 3  
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Ventajas 

✓ Con el diagrama propuesto, el alistamiento de la primera fragancia se realizaría en 2,45 

minutos, tres minutos más rápido que lo evaluado en el diagrama actual. 

✓ Se eliminan 10 actividades que no generan valor alguno en el proceso. 

✓ Disminución de la carga laboral. 

✓ Se obtiene un flujo continuo de pieza a pieza. 

✓ Se reduce el desplazamiento (distancia) que deben hacer los trabajadores por cada actividad. 

 

8.2.10. Diagrama Analítico propuesto después de empacar la primera esencia: 

El primer diagrama analítico se realizó basados en el alistamiento de la primera fragancia de un 

pedido, ahora bien, a partir del re empaque de la segunda fragancia se van a seguir disminuyendo 

actividades, esto ocurre porque son labores necesarias que ya se adelantaron. Por ejemplo: No 

existe la necesidad de traer más fragancias al puesto debido a que ya se transportaron desde que se 

conoció cuáles eran las que solicitaba el cliente en la orden de producción. 

Entonces, se puede determinar que es necesario realizar un nuevo diagrama Analizando cómo se 

ejecuta el re empaque de una segunda fragancia. 
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Tabla 33 Diagrama analítico propuesto despuès de empacar la primera fragancia  

Fuente. Propia Autores Wilmar Enriquez Sànchez - Juan Manuel Sànchez Viera 

 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 3 Hoja: 3 de  3 Resumen 

Producto: Fragancia Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

10 
1 
2 
2 
5 

5 
1 
0 
0 
2 

5 
0 
2 
2 
3 

Actividad: 1. Tomar 2. Pesar 3. Tomar 4. Abrir 5. Re empacar  
6. Pesar 7. Cerrar 8. Generar  
 
 
Método: actual ____  Propuesto (Empaque de 2da fragancia) x Total 20 8 12 

 Distancia 53,5 m 1,3 m 52,2 m 

Lugar: área de fragancias Tiempo (min.-hom.) 6,2 1,55 4,65 

  
personas 1 1 0 

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 3/3/2020 
Fecha: 3/4/2020     

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 

OBSERVACIONES 
     

1. Toma de envase y tapa 1 0 m 5       

2. Pesaje del envase y la tapa en la 
pesa para el alistamiento de la 
fragancia 

1 0 m 19       

3. Toma de fragancia a re empacar 1 0 m 3       

4. Apertura de la tapa de la fragancia 1 0 m 8       

5. Re empaqué de fragancia de 5.000 
Ml a un tarro de 500 Ml (solo llenado 
sin vaciar) 

1 0 m 30       

6.Pesar fragancia y verificar peso 1 0 m 6       

7. cierre de fragancia con la tapa 
adecuada. 

1 0 m 6       

8. Generar conector, imprimir etiqueta, 
y generar remisión 

1 1,3 m 16 
     

 

          

          

TOTAL 1 1,3 m 93 5 1 0 1 3  



 

 

107 

 

Explicación: El nuevo método de trabajo fue aprobado por la jefe de planta y el equipo de trabajo 

de ingeniería pudo determinar que una vez eliminados los re procesos y actividades innecesarias 

se podría empacar una esencia en 93 segundos, equivalentes a 1,55 minutos. 

 

8.2.11. Nivel de productividad de los operarios en el mes de marzo 

Afortunadamente en el mes de marzo se pudo analizar que tan factible fue la implementación de la 

mejora y conllevo a determinar que la eficiencia operativa aumento en un 93%, el seguimiento 

productivo fue realizado al final de cada dìa, y para el 30 de marzo habían salido un total de 18.371 

fragancias empacadas de 19.800. 

Tabla 34 Producciòn de fragancias mes a mes 

Nº MES PRODUCCIÒN MENSUAL EFICIENCIA PRODUCTIVA 

1 ago-19 17028 86% 

2 sep-19 17045 86% 

3 oct-19 16916 85% 

4 nov-19 17021 86% 

5 dic-19 17344 88% 

6 ene-20 17003 86% 

7 feb-20 17090 86% 

8 mar-20 18371 93% 

Fuente. Los Autores de acuerdo con la producción mensual de fragancias en la compañía. 

Este es un seguimiento realizado desde el mes de agosto, donde se comprobó que no se producia 

màs del 86%, a excepción del mes de diciembre. Ahora bien, en el último mes del año 2019, la 

eficiencia crecio en un 2% debido a la alta demanda y los trabajadores laboraban una hora extra 

diariamente. Para el mes de marzo del año 2020 gracias al estudio de métodos la eficiencia mejoro 

considerablemente, teniendo como resultado un 7% de incremento. 
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Tabla 35 frecuencias 

 

Fuente. Propia Autores 

• La anterior tabla muestra la distribución de los datos mediante sus frecuencias. Con esto se 

quiere demostrar que solo una vez el área supero la fabricación de 18.000 fragancias y esto 

ocurrió en el mes de marzo, después de haber proyectado la mejora.  

• Otro dato relevante es que en el 75% de los meses, se empacaron entre 16.916 y 17.288 

fragancias.  

 

Tabla 36 Histograma y poligono de frecuencia de la tendencia productiva en el almacén de 

fragancias 

 

Fuente. Propia Autores 

N Li Ls ni fi Ni Fi xi xi*ni

1 16916 17288,318 6 75,00% 6 75,00% 17102,159 102612,954

2 17288,318 17660,636 1 12,50% 7 87,50% 17474,475 17474,475

3 17660,636 18032,954 0 0,00% 7 87,50% 17846,795 0

4 18032,954 18405,272 1 12,50% 8 100,00% 18219,11 18219,11

8 100,00%

0
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7
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El histograma comprueba lo que se relato anteriormente y agrupa los datos de manera gràfica, lo 

que se espera es que la tendencia productiva de los operarios se mantenga como ocurrió en el mes 

de marzo, aunque la desventaja es que muy probablemente las ventas disminuyan debido a la 

enfermedad que esta afectando económicamente al mundo. Sin embargo, se consiguió la 

satisfacción de todos los involucrados en la compañía ya que a futuro la mejora se va a seguir 

manejando, una vez fue aprobada por la jefe de planta y en gerencia. 

Tabla 37 Lìnea de tendencia productiva mensual 

 

Fuente. Propia Autores 

 

Esta gràfica muestra como es la variabilidad en cuanto a unidades producidas por fragancia, el mes 

màs representativo antes de la mejora es en diciembre, en enero la producción decreció y en marzo 

acrecentó considerablemente. Ademàs, se elaboraron màs de 1.200 fragancias con respecto al mes 

anterior.  

 

16600

16800

17000

17200

17400

17600

17800

18000

18200

18400

18600

jul-19 ago-19 oct-19 dic-19 ene-20 mar-20 abr-20

U
n

id
ad

e
s 

p
ro

d
u

ci
d

as

Mes

PRODUCCIÒN DE FRAGANCIAS



 

 

110 

 

8.2.12. Diagrama bimanual en el área de INSUMOS 

Para la bodega de insumos, es necesario que se realicen unos cuantos diagramas bimanuales que 

ayuden a identificar como ejecutan cada una de las actividades los trabajadores del área y los 

movimientos que estos hacen, analizándolo paso a paso y de la misma manera como se realizó en 

el área de fragancias. 

Para realizar el diagrama fue necesario consultar con la jefe de planta si estaba de acuerdo que se 

hiciera el mismo estudio que se venía ejecutando también en el almacén de fragancias, propuesta 

a la cual ella accedió. 

Para finalizar, se debe tener en cuenta que la utilización y la eficiencia en el alistamiento de las 

materias primas no es el esperado por la compañía, por ese motivo se realizan dichos estudios.
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Tabla 38 Análisis a operario 1 de insumos 

 

Descripción de Mano Izquierda

x
x

x
x
x

x Ir por cajas de 100 x 120 para alistar el insumo
Sostener las cajas x
Trasladarlas hasta la zona de alistamiento x
Armar la caja x x
alistar bolsas con valvulas ubicadas en canastas x x

x
x

x Realizarla de manera manual
pegar etiqueta x
Trasladarlo a las casillas amarillas para revisión x

x
x

METODO Actual propuesto economia
Izq.  Der. Izq.  Der. Izq.  Der. 1. La ubicación de un producto siempre se detecta de manera

Operaciones 3 9 experimental.
Transportes 2 3 2. El reempaque se realiza por ejemplo: Cuando el cliente solicita 1 bolsa,
Espera 0 1 de 100 valvulas y la unidad de empaque que hay en bodega es de 200.
Sostenimiento 1 0 3. La etiqueta siempre se debe de imprimir antes de generar un conector
Inspecciones 0 0 de lo contrario alteraría el proceso y tiene que hacerse manual.
Totales 6 13

Realizar lectura del lote

~ DIAGRAMA BIMANUAL ~

Diagrama N°:     1 (ciclo1)                           Hoja N°:     1              de   1
Disposición del lugar de trabajo

 Actual/Propuesto . -  Esta operación se realiza alistando las unidades 
requeridas por un cliente en un pedido, pueden ser frascos, valvulas o 
tapas, en una bodega y se alistan en cajas nuevas sin armar.

Método: Actual

Operación: pédido de valvula boticario white color

Lugar:  Planta

Operario: Diego Rodriguez 
                 

Fecha: 09/marzo/2020  

Descripción de Mano Derecha

Impresión de pedidos
Se registra el pedido en el portátil
Localizar ubicación de producto
Realizar lectura del item

OBSERVACIONES

Armar la caja
Reempacar el insumo si es necesario
Generar conector
Impresión de etiqueta

Remisionar pedido
Transportar remisión a facturación
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Tabla 39 Análisis a Operario 2 de insumos 

 

Descripción de Mano Izquierda

x
x

x
x
x

verificar que sea el producto x
Armar la caja x x

x extraer bolsas de valvulas de las canastas
x Alistar la bolsa de insumos
x
x

pegar etiqueta x
Trasladar pedido a las casillas de alistamiento x

x
x

x

METODO Actual propuesto economia
Izq.  Der. Izq.  Der. Izq.  Der. 1. El reempaque se realiza por ejemplo: cuando un cliente solicita una 

Operaciones 2 10 bolsa por 100 valvulas y la unidad de empaque que hay es de 200.
Transportes 1 2 2. Ya tenía las cajas listas, las transporta con el carro del almácen 
Espera 0 0 todo el tiempo.
Sostenimiento 0 1
Inspecciones 1 0
Totales 4 13

~ DIAGRAMA BIMANUAL ~

Diagrama N°:     2 (ciclo2)                           Hoja N°:     2             de   2
Disposición del lugar de trabajo

 Actual/Propuesto . -  Esta operación se realiza alistando las unidades 
requeridas por un cliente en un pedido, pueden ser frascos, valvulas o 
tapas, en una bodega y se alistan en cajas nuevas sin armar.

Método: Actual

Operación: pédido de valvula semilujo splayer

Lugar:  Planta

Operario: Daniel Mañunga
                 

Fecha: 14/marzo/2020  

Armar la caja

Reempacar el insumo si es necesario
Impresión de etiqueta

Descripción de Mano Derecha

Impresión de pedidos
Se registra el pedido en el portátil
Localizar ubicación de producto
Realizar lectura del item
Realizar lectura del lote

Generar el conector
Remisionar pedido
Transportar remisión a facturación

OBSERVACIONES



 

 

113 

 

Tabla 40 Análisis a operario 3 de insumos 

Descripción de Mano Izquierda

x
x

x
x
x

x Verificar que sea el producto
Trasladar frascos y caja al área de reempaque x x

x Tomar valvulas
Ensamblarlas por frasco x
Alistar los frascos en cajas y con su protección x x Sellar caja
Trasladar pedido a la bodega x

x
x Pegar etiqueta

Generar el conector x x
x

x

METODO Actual propuesto economia
Izq.  Der. Izq.  Der. Izq.  Der. 1. Los frascos no llegan ensamblados.

Operaciones 3 8 2. Se sigue localizando la ubicación del producto experimentalmente.
Transportes 2 4
Espera 0 0
Sostenimiento 0 1
Inspecciones 0 1
Totales 5 14

OBSERVACIONES

Trasladar valvulas al área de reempaque

Impresión de etiqueta

Ubicar pedido en las casillas respectivas
Remisionar pedido
Transportar remisión a facturación

Descripción de Mano Derecha

Impresión de pedidos
Se registra el pedido en el portátil
Localizar ubicación de producto
Realizar lectura del item
Realizar lectura del lote

~ DIAGRAMA BIMANUAL ~

Diagrama N°:     3 (ciclo3)                           Hoja N°:     3             de   3
Disposición del lugar de trabajo

 Actual/Propuesto . -  Esta operación se realiza alistando las unidades 
requeridas por un cliente en un pedido, pueden ser frascos, valvulas o 
tapas, en una bodega y se alistan en cajas nuevas sin armar.

Método: Actual

Operación: 100 Frascos Ensamblados heart 65 Ml

Lugar:  Planta

Operario: Ricardo 
                 

Fecha: 17/marzo/2020  
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8.2.12. Preguntas preliminares: 

Las siguientes preguntas fueron hechas al jefe del almacén de materias primas: 

Tabla 41 Cursograma analítico para el alistamiento de pedidos en el àrea de insumos 

Tipo Pregunta Respuesta 
Alistamiento de un pedido de insumos 

Preguntas 
preliminares 

¿Qué se hace realmente? 

Se imprime el pedido, se ubican los productos 
experimentalmente ya que todos en el área conocen 
donde están y posteriormente el producto es alistado. 
 

¿Por qué  hay que ubicar los 
productos de esa manera? 

Desconocemos como brindarle ubicación a los 
productos de manera sistematizada. 

  
¿Dónde se hace el alistamiento? Donde está ubicado el producto normalmente. 

   
¿Por qué se hace allí? Para evitar doble transporte. 

    

¿Cuándo se hace? O ¿Después 
de que proceso se hace? 

Se hace una vez identificado el producto. Primero, se 
lee si es el ítem arrojado en la orden, el lector detecta 
si es la caja de insumos con el lote más antiguo y se 
procede a alistar el producto. 

   

¿Por qué se hace en ese 
momento? Porqué es la manera más adecuada de hacerlo. 

¿Quién lo hace? 
Somos tres personas las que siempre alistamos los 
pedidos. 

   
¿Por qué lo hace esa persona? Porque es el asignado. 

   

¿Cómo se hace la rotación de 
personal? 

Se rota un operario los días lunes, Jueves. Otro los 
alista los días martes y viernes. Mientras, el último los 
alista los miércoles y sábado. Sin embargo, hay un 
cuarto auxiliar que esta siendo capacitado para que 
entre en la rotación. 

   
   
¿Por qué lo hace de ese modo? Para evitar sobrecargas laborales. 

  

  

  

  

  

Fuente. Propia Autores 
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8.2.13. Preguntas de fondo para mejorar el alistamiento de un producto: 

 

Tabla 42 Preguntas de fondo hechas al jefe del almacén de insumos 

Tipo Pregunta Acción de mejora 
Alistamiento de un pedido de insumos 

Preguntas de 
Fondo 

¿Qué otra cosa podría hacerse? Montar en el sistema la ubicación de cada uno de los 

insumos por picking. 
 

¿Qué debería hacerse? Una vez creado el aplicativo, solo es realizar la 

busqueda del producto en el sistema, identificarlo por 

demarcación númerica y se sabra en que lugar de la 

bodega se localiza.  
  
¿En qué otro lugar podría hacerse 

el alistamiento? 

Se sigue empleando en la bodega, solo que con las 

mejoras nombradas anteriormente. 

   
¿Dónde debería hacerse la 

sistematización? En la bodega de insumos. 

    

 ¿Cuándo podría hacerse? Después de registrar el pedido en el portátil. 

  

¿Cuándo debería hacerse la 

sistematización? 

La sistematización se hará una vez se apruebe y se 

revise por la jefe de planta el diagrama analítico 

actual. 

¿Qué otra persona debería llevar a 

cabo la localización de los 

productos? 

Todos pueden llevar acabo la identificación del 

producto de manera sistemática, sin embargo, se les 

debe de capacitar. 

   

¿Quién debería hacerlo? 

Solo los auxiliares de insumos y quien tenga el 

pedido con el insumo que necesita alistar. 

   

¿De qué otra manera podría 

realizarse el re empaque de la 

referencia de un producto? 

Disminuir los re empaques. Ejemplo: Mantener un 

stock almenos un día a la semana de tapas o válvulas 

y colocar un operario a ensamblar frascos, el cual no 

este involucrado con el alistamiento de pedidos. 

   

¿Cómo debería realizarse? 

Si hay clientes específicos que solicitan 100 valvulas, 

y se tiene la misma cantidad de stock, se pueden 

ahorrar muchos minutos de re empaque. Por ejemplo: 

El cliente solicita 40 bolsas por 100, la unidad de 

empaque que maneja la bodega contiene 200 

insumos, dejando comprobado que cada re empaque 

demora 31 segundos * 40 bolsas, igual a 1.240 

segundos, equivalente a 21 minutos de demora. 

  

  

  

  

Fuente. Propia Autores 
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Con las preguntas de fondo el propósito es implementar acciones de mejora que optimicen la 

producción operativa. En el cuadro se pueden encontrar gestiones hechas por el grupo de trabajo 

como: Mantener un stock minimo de 100 valvulas o tapas, para evitar el re empaque de un material 

solicitado por un cliente. Ingresar la información de todos los productos existentes en el almàcen 

para mantener el orden adecuado de los productos y saber rápidamente la ubicación de cada uno 

de los materiales, ya que al localizarlos de manera experimental generara mas retrasos en 

producción. 

8.2.14. Diagrama analítico actual de tapas y válvulas: 

El siguiente diagrama analítico esta hecho sobre el proceso de empaque y alistamiento de 10 bolsas 

de tapas, válvulas y perfumeros. El objetivo es identificar como funciona el procedimiento de estos 

3 productos, para así proponer un nuevo diagrama que mitigue las operaciones y varios transportes 

que evitan que el flujo operacional sea eficiente en la actualidad. 

 

Tabla 43 Diagrama analítico actual (alistamiento de tapas, válvulas y perfumeros) 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 1 Hoja: 1 de 1 Resumen 

Producto:  10 bolsas con válvulas, tapas o perfumeros x 150 Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

11 
1 
0 
4 
1 

  

Actividad: 1. Imprimir 2. Registrar 3. Localizar 4. Realizar 5. 
Generar 6. Verificar 7. Traer 8. Trasladar 9. Sostener 10. Armar 
11. Extraer 12. Alistar 13. Reempacar 14. Imprimir 15. pegar 16. 
Generar 17. Ubicar  
 
 
Método: actual  x                        propuesto ___ 

Total 17   

 Distancia 455   

Lugar: área de insumos Tiempo (min.-hom.) 1.074   

  
personas 1   

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 2/3/2020 
Fecha: 3/4/2020 TOTAL    

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 
OBSERVACIONES 

     
1. Impresión de pedido 1 0 5 

     
 

2. Registro de pedido en el 
computador 

1 0 13       

3. Localizar ubicación de 
producto 

1 98 310      El producto no está 
identificado desde el 
sistema 

4. Realizar lectura del item 1 1 5       

5. Generar lectura del lote 1 0 22       
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Fuente. Propia Autores 

 

Actualmente, se decidió analizar el proceso con el alistamiento de 10 productos ya sean de 

válvulas, tapas o perfumeros. ¿por qué? A diferencia del flujo operativo de fragancias, en dicha 

línea operacional se pueden alistar varios insumos simultáneamente, lo que arrojo que 10 de ellos 

se pueden demorar en alistarse 1.074 segundos lo que equivale a 17,9 minutos, es decir: 

17,9 minutos /10 piezas = 1,79 minutos tardaría una persona en finalizar el curso de empaque de 

una pieza. 

 

8.2.15. Diagrama analítico propuesto para el alistamiento de tapas y válvulas: 

En el siguiente esquema se han implementado las mejoras basadas igualmente en el empaque de 

10 productos, el objetivo es demostrarle a la compañía a través del estudio de métodos, cuanto 

tiempo se puede economizar empacando un producto, una vez identificadas las mejoras. Además, 

proporcionara menos sobre carga laboral. 

 

 

6. Verificar el producto con la 
referencia 

1 0 21      La verificación se hace 
porque en el picking hay 
más de 1 referencia. 

7. Traer cajas para realizar 
empaque del insumo 

1 59 15 
     

 

8. Trasladarlas hasta donde se 
encuentra el producto 

1 59 13       

9. Sostener la caja 1 0 1       

10. Armar la caja 1 0 11       

11. Extraer los productos de la 
canasta 

1 2 15 
     

 

12. Alistar la bolsa con los 
insumos correspondientes 

1 0 5       

13. Reempacar el sobrante de 
insumos  

1 1 608      La unidad de empaque que 
hay en la bodega es de 200 
referencias y el cliente pide 
bolsas que contengan 100 
productos c/u. 

14. Impresión de etiqueta  1 78 3 
     

 

15. Pegar etiqueta en la caja 1 77 4 
     

 

16. Generar conector 1 0 9       

17. Ubicar el pedido en las casillas 
amarillas 

1 81 24       

TOTAL 1 455 1.074 11 1 0 4 1  
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Tabla 44 Diagrama analítico propuesto (alistamiento de tapas, valvúlas y perfumeros) 

Fuente. Propia Autores 

 

 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 1 Hoja: 1 de 1 Resumen 

Producto:  10 bolsas con válvulas, tapas o perfumeros x 150 Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

11 
1 
0 
4 
1 

9 
1 
0 
2 
0 

2 
0 
0 
2 
1 

Actividad: 1. Imprimir 2. Registrar 3. Localizar 4. Realizar 5. 
Generar 6. Verificar 7. Armar 8. Extraer 9. Imprimir 10. pegar 11. 
Generar 12. Ubicar  
 
 
Método: actual                       propuesto x 

Total 17 12 5 

 Distancia 455 327 128 

Lugar: área de insumos Tiempo (min.-hom.) 1.074 332 742 

  
personas 1 1 0 

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 2/3/2020 
Fecha: 3/4/2020 TOTAL    

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 
OBSERVACIONES 

     
1. Impresión de pedido 1 0 5       

2. Registro de pedido en el 
computador 

1 0 13 
     

 

3. Localizar ubicación de 
producto 

1 95 119      Sistematizando la m/cía se 
reducirá el tiempo de 
localización del producto. 

4. Realizar lectura del item 1 1 5       

5. Generar lectura del lote 1 0 20       

6. Verificar el producto con la 
referencia 

1 0 23      La verificación se hace 
porque en el picking hay 
más de 1 referencia. 

7. Armar la caja 1 0 15      Deben haber minimo 10 
cajas por picking, 
actualmente hay una 
existencia de 2.000 cajas. 

8. Extraer y alistar el producto de 
la canasta 

1 2 85       

9. Impresión de etiqueta  1 76 6       

10. Pegar etiqueta en la caja 1 75 4       

11. Generar conector 1 0 9 
     

 

12. Ubicar el pedido en las casillas 
amarillas 

1 81 28       

          

TOTAL 1 327 332 9 1 0 2 0  
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El diagrama propuesto fue aprobado por la jefe de planta de la compañía y se pudo determinar 

que 10 productos pueden alistarse en 332 segundos, es decir, 5,53 minutos. Entonces, el empaque 

de uno de estos podría tardar hasta 0,56 minutos, aunque esto podría variar y los resultados 

esperados se reflejarían desde la producción día a día.  

Igualmente, seràn plasmados a través de indicadores o gráficos de barra x. 

 

8.2.16. Diagrama analítico actual para el alistamiento de frascos: 

En algunas ocasiones los clientes pueden solicitar que las válvulas y tapas lleguen de manera 

separada a los frascos. Sin embargo, se presentan ciertas veces que su requerimiento es que dichos 

productos estén ensamblados. 

 

Es importante resaltar que los frascos tienen un proceso distinto, por ese motivo su diagrama de 

análisis es diferente, como se pudo ver en las observaciones de los diagramas bimanuales, estos no 

vienen ensamblados. Por lo tanto, el empaque de este producto hace que la operación se tarde más 

y la producción disminuya.  
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Tabla 45 Diagrama de analìsis actual en el alistamiento de frascos 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 2 Hoja: 2 de 2 Resumen 

Producto:  Caja x 50 Frascos Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

14 
2 
0 
5 
1 

  

Actividad: 1. Imprimir 2. Registrar 3. Localizar 4. Realizar 5. 
Generar 6. Verificar 7. Localizar 8. Realizar 9. Generar 10. 
Verificar 11. Tomar 12. Transportar 13. Abrir 14. Ensamblar 15. 
Alistar 16. Sellar 17. Trasladar 18. Ubicar 19. Trasladar 20. 
Imprimir 21. Pegar 
 
 
Método: actual         x              propuesto ___ 

Total 22   

 Distancia 329   

Lugar: área de insumos y re empaque Tiempo (min.-hom.) 951   

  
personas 1   

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 3/3/2020 
Fecha: 3/4/2020 TOTAL    

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 
OBSERVACIONES 

     
1. Impresión de pedido 1 0 5       

2. Registro de pedido en el 
computador 

1 0 12       

3. Localizar ubicación de frascos  1 114 90      Sistematizando la m/cía se 
reducirá el tiempo de 
localización del producto. 

4. Realizar lectura del item 1 1 5 
     

 

5. Generar lectura del lote 1 0 20       

6. Verificar el producto con la 
referencia 

1 0 18       

7. Localizar ubicación de las 
valvulas 

1 52 160       

8. Realizar lectura del item 1 1 5       

9. Generar lectura del lote  1 0 19       

10. Verificar el producto con la 
referencia de frascos 

1 0 18       

11. Tomar cajas, frascos y valvulas 1 0 2      Tener en cuenta que los 
frascos no están 
ensamblados 

12. transportar al área de 
reempaque 

1 128 24       

13. Abrir caja de frascos y valvulas 1 0 30       

14. Ensamblar 25 válvulas a los 
frascos 

1 0 341       

15. Alistar los frascos en caja 
nueva con su debida protección 

1 0 132       

16. Sellar caja 1 0 25       

17. Trasladar pedido a la bodega 1 19 12       
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Fuente. Propia Autores 

 

Alistar una caja de frascos sin ensamblar puede demorar 943 segundos, es decir: 

943 segundos * 1 Minuto/60 segundos = 15,7 Minutos  

Entre 15 o 16 minutos gradualmente debería estar lista una caja de 50 frascos que es el pedido más 

común que solicitan los clientes. Si bien, son tiempos muy altos, se pueden reducir para mejorar el 

rendimiento productivo, teniendo en cuenta las acciones de mejora expuestas en las preguntas de 

fondo. De igual manera, se tienen algunas alternativas. 

 

8.2.17. Acciones de mejora 

- Ordenar los insumos de tal manera que los insumos similares queden en línea, por ejemplo: A1 

Tapas, B1 Frascos. (Todo quedara modelado en la distribución en planta propuesta).  

- Una vez ordenados los materiales. Ingresar todos los productos que hay en la bodega, 

asignándoles una ubicación especifica en el programa UNOSIESA ENTERPRISE. 

- Mantener un stock mínimo de frascos ensamblados. 

- Colocar un operario que no este encargado de alistar los pedidos a ensamblar los frascos, para 

evitar más costos por contrataciones del personal.  

- Comprar frascos ensamblados (Aunque esta es una última opción y muy poco probable). 

- Asignar una localización especifica para frascos ensamblados. 

 

 

 

 

 

 

18. Ubicar pedido en casillas 1 2 6       

19. Trasladarse al puesto de 
impresiones 

 4 7       

20. Imprimir etiqueta 1 0 5       

21. Pegar etiqueta donde esta 
ubicado el pedido 

1 4 7       

22. Generar conector 1 4 8       

TOTAL 1 329 951 14 2 0 5 1  
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8.2.18. Diagrama analítico propuesto para el alistamiento de frascos: 

Tabla 46 Diagrama de análisis propuesto en el alistamiento de frascos (Almacén de insumos) 

Fuente. Propia Autores 

DIAGRAMA ANALÍTICO Operario  Material  x  Equipo 

Diagrama no. 2 Hoja: 2 de 2 Resumen 

Producto:  Caja x 50 Frascos Actividad Actual Propuesto Economía 

Operación 
Inspección              
Espera 
Transporte  
Sostenimiento 

13 
2 
0 
5 
1 

9 
2 
0 
2 
0 

4 
0 
0 
3 
1 

Actividad: 1. Imprimir 2. Registrar 3. Localizar 4. Realizar 5. 
Generar 6. Verificar 7. Localizar 8. Realizar 9. Generar 10. 
Verificar 11. Tomar 12. Transportar 13. Abrir 14. Ensamblar 15. 
Alistar 16. Sellar 17. Trasladar 18. Ubicar 19. Trasladar 20. 
Imprimir 21. Pegar 
 
 
Método: actual  ________            propuesto  x 

Total 21 13 8 

 Distancia 325 224 101 

Lugar: área de insumos y re empaque Tiempo (min.-hom.) 943 228 715 

  
personas 1 1 0 

Compuesto por: Juan Manuel Sánchez  
Aprobado por: Francia Valencia 

Fecha: 3/3/2020 
Fecha: 10/4/2020 TOTAL    

DESCRIPCIÓN Personas 
Distancia 

(m) 
Tiempo 
(seg) 

Actividad 
OBSERVACIONES 

     
1. Impresión de pedido 1 0 5 

     
 

2. Registro de pedido en el computador 1 0 14       

3. Localizar ubicación de frascos ya 
ensamblados  

1 105 25      Sistematizando la m/cía se 
reducirá el tiempo de 
localización del producto. 

4. Realizar lectura del item 1 1 6       

5. Generar lectura del lote 1 0 20 
     

 

1. 6. Verificar el producto con la 
referencia 

1 0 22       

7. Abrir caja  1 0 29 
     

 

8. Inspeccionar que los frascos estén 
en buen estado 

1 0 53      Se reducen varias 
operaciones, mientras haya 
un stock de frascos 
ensamblados. 

9. Sellar caja 1 0 19       

10. Trasladar pedido a la casilla más 
cercana al puesto de impresión de 
etiquetas 

1 111 10       

11. Imprimir etiqueta 1 2 4       

12. Pegar etiqueta  2 10       

13. Ubicar pedido en la casilla más 
adecuada 

1 3 11      Se ordenaron los procesos. 

TOTAL 1 224 228 9 2 0 2 0  
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El diagrama propuesto se ha ejecutado de manera que los frascos estuvieran ensamblados para un 

pedido programado el 10 de abril, y los resultados arrojaron que se pueden reducir 8 actividades 

para el trabajador que este alistando dicho pedido y se tardaría en entregarlo a revisión 228 

segundos, es decir, 3,8 minutos. El cursograma fue revisado y aprobado por la jefe de planta. 

 

8.2.19. Nivel de producción de los operarios en el área de insumos: 

Se hizo el seguimiento adecuado y para el mes de marzo la producción en el área de insumos 

incrementò con las acciones de mejora implementadas al igual que ocurrió en la bodega de 

fragancias, se espera que se continue esta tendencia los siguientes meses. 

 

Observen: 

Tabla 47 Producciòn de insumos mes a mes 

Nº MES PRODUCCIÒN MENSUAL EFICIENCIA PRODUCTIVA 

1 ago-19 32998 71% 

2 sep-19 33003 71% 

3 oct-19 33114 72% 

4 nov-19 31846 69% 

5 dic-19 36186 78% 

6 ene-20 34712 75% 

7 feb-20 33255 72% 

8 mar-20 40326 87% 

Eficiencia real    46200 

Fuente. Elaborada por los autores de acuerdo a la producción mensual en el área de insumos 

 

Al igual que en el área de fragancias, se realizo un seguimiento en el almacén de insumos y la 

eficiencia aumentó de manera satisfactoria una vez aplicado el estudio de métodos. Para el 30 de 

marzo el alistamiento era de 40.326 materias primas, un 16% más que en el mes de agosto. 
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Tabla 48 Frecuencia en el àrea de insumos 

N Li Ls ni fi Ni Fi xi xi*ni 

1 31846 34015,936 5 62,50% 5 62,50% 32930,968 164654,84 

2 34015,936 36185,872 1 12,50% 6 75,00% 35100,904 35100,904 

3 36185,872 38355,807 1 12,50% 7 87,50% 37270,839 37270,8395 

4 38355,807 40525,743 1 12,50% 8 100,00% 39440,775 39440,775 

      8 100,00%         

Fuente. Propia Autores 

• Se tomaron 8 muestras de las cuales 5 fueron entre 31.846 y 34.045 productos terminados.  

• Antes de la mejora, el 75% de las veces no se superaban los 36.000 insumos listos para vender 

o despachar. 

• De la anterior tabla se puede concluir, que solo en el mes de marzo del año 2020 se supero el 

alistamiento de 40.000 productos. 

 

Tabla 49 Histograma y poligono de la tendencia productiva en el área de insumos 

 

Fuente. Propia Autores 
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En el gràfico se evidencia de forma más precisa la tendencia productiva que existía antes de la 

mejora y se alistaban 32.931 productos en promedio, se espera que los 40.000 productos alistados 

en el mes de marzo se mantengan como tendencia en un futuro cercano. 

Tabla 50 Línea de tendencia en producción de Insumos 

 

Fuente. Propia Autores 

El indicador de tendencia rectifica que con la mejora la eficiencia tiende a aumentar y esa es la 

proyección que se tiene posiblemente para el año 2021 debido a las circustancias de salud 

presentadas este año. 
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8.3. OBJETIVO ESPECIFICO NO. 3 

• Organizar cada una de las referencias según su uso por medio del modelo ABC para que 

contribuyan a un control del inventario. 

 

8.3.1. Tècnicas o métodos para el control de inventarios en el Área de insumos 

Modelo ABC 

Una vez explicado el proceso, se procede a realizar un diagrama de análisis ABC, también llamado 

esquema de curva cerrada o distribución, con el cual se quiere demostrar a la empresa cuantos 

productos hay en la bodega y así mismo còmo deben de estar clasificados según su rotación de 

salida del almacén y diferenciar los de mayor venta con los de menor importancia porque ya 

cumplieron su ciclo o no se realiza la comercialización de ellos de manera muy habitual. 

 

Entonces: ¿que se busca analizar con el esquema? 

• Cuáles son los productos más utilizados. 

• Productos de baja rotación o obsoletos 

 

A continuación podrán visualizar la tabla y su gráfica: 
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Tabla 51 80-20 en el àrea de insumos 

 

Fuente. Elaboración de autores. Análisis de la rotación de materiales en el almacén de insumos 

CODIGO INSUMOS COSTO UNITARIO ROTACION PROMEDIO VALOR DE UTILIZACION V.U. ACUMULADO %V.U ACUMULADO ZONA %

202000201 Frasco passion 1.100$                   1900 2.090.000$                         2.090.000$              3,15% A

202000212 Perfumero classic 3 Ml 1.000$                   1850 1.850.000$                         3.940.000$              5,94% A

202000216 Frasco difusor 1.200$                   1850 2.220.000$                         6.160.000$              9,29% A

202000203 Perfumero classic 18 ML 1.200$                   1800 2.160.000$                         8.320.000$              12,55% A

202000209 Perfumero classic 8 Ml 1.100$                   1800 1.980.000$                         10.300.000$           15,54% A

202000225 Frasco olympa 1.300$                   1800 2.340.000$                         12.640.000$           19,07% A

202000202 Frasco Dubai 60 ML 1.300$                   1750 2.275.000$                         14.915.000$           22,50% A

202000210 Kit muestrario 1.200$                   1750 2.100.000$                         17.015.000$           25,67% A

202000219 Valvula ppeco 24mm-8 400$                       1750 700.000$                            17.715.000$           26,72% A

202000235 valvula gatillo 24 mm 550$                       1750 962.500$                            18.677.500$           28,18% A

202000208 Frasco Dubai colores 65 1.300$                   1700 2.210.000$                         20.887.500$           31,51% A

202000234 valvula eco pump 28 mm 550$                       1700 935.000$                            21.822.500$           32,92% A

202000229 Valvula Pet ambar 55 Ml 500$                       1650 825.000$                            22.647.500$           34,16% A

202000207 frasco Heart 1.150$                   1600 1.840.000$                         24.487.500$           36,94% A

202000211 Frasco victory 1.100$                   1600 1.760.000$                         26.247.500$           39,59% A

202000214 Frasco kayak 1.150$                   1600 1.840.000$                         28.087.500$           42,37% A

202000223 Envase pet Goya 1.000$                   1600 1.600.000$                         29.687.500$           44,78% A

202000231 Frasco lola 1.100$                   1600 1.760.000$                         31.447.500$           47,44% A

202000206 Frasco glitter 30 Ml 1.200$                   1550 1.860.000$                         33.307.500$           50,24% A

202000227 Atom kit espuma 40 Ml 1.200$                   1500 1.800.000$                         35.107.500$           52,96% A

202000236 Frasco Antique 1.300$                   1500 1.950.000$                         37.057.500$           55,90% A

202000215 Frasco Atlante 1.200$                   1450 1.740.000$                         38.797.500$           58,53% A

202000224 Valvula liquid clear 24mm 500$                       1450 725.000$                            39.522.500$           59,62% A

202000228 Valvula ecolotion pump 38 mm 450$                       1450 652.500$                            40.175.000$           60,60% A

202000230 Frasco moon 1.200$                   1400 1.680.000$                         41.855.000$           63,14% A

202000221 Valvula boticario white 450$                       1350 607.500$                            42.462.500$           64,05% A

202000205 Frasco single colors 1.000$                   1300 1.300.000$                         43.762.500$           66,02% A

202000213 Frasco luna azul 1.000$                   1300 1.300.000$                         45.062.500$           67,98% A

202000217 Frasco vipgold pink 1.300$                   1300 1.690.000$                         46.752.500$           70,53% A

202000222 Frasco belle 1.200$                   1300 1.560.000$                         48.312.500$           72,88% A

202000226 Frasco Dubai colores 30 Ml 1.100$                   1300 1.430.000$                         49.742.500$           75,04% A

202000233 Frasco Eiffel 1.200$                   1300 1.560.000$                         51.302.500$           77,39% A

202000237 Tapa blue para Envase pet V´s 260 600$                       1300 780.000$                            52.082.500$           78,57% A

202000232 Frasco Moon 60 Ml 1.150$                   1250 1.437.500$                         53.520.000$           80,74% B

202000204 Frasco quartz 30 ML 1.000$                   1200 1.200.000$                         54.720.000$           82,55% B

202000220 Frasco single 65 ML 1.100$                   1200 1.320.000$                         56.040.000$           84,54% B

202000218 Tapa Gold para Envase pet 500$                       1100 550.000$                            56.590.000$           85,37% B

202000241 Valvula ecolotion pump-24-410 500$                       900 450.000$                            57.040.000$           86,04% B

202000239 Valvula semilujo player 20 mm 500$                       850 425.000$                            57.465.000$           86,69% B

202000243 Kit pet muestra 15 Ml 1.100$                   840 924.000$                            58.389.000$           88,08% B

202000244 probador spray 3 Ml 1.000$                   825 825.000$                            59.214.000$           89,32% B

202000249 valvula wave pump - 24 mm 450$                       800 360.000$                            59.574.000$           89,87% B

202000250 valvula lujo shiny 550$                       795 437.250$                            60.011.250$           90,53% B

202000248 Frasco swarovski 1.200$                   780 936.000$                            60.947.250$           91,94% B

202000242 Valvula semilujo pump 24 x 28 450$                       750 337.500$                            61.284.750$           92,45% B

202000238 Tapa silver para Envase PET 240 600$                       700 420.000$                            61.704.750$           93,08% B

202000245 Frasco crystal 1.100$                   700 770.000$                            62.474.750$           94,24% B

202000246 Frasco Quartz 65 Ml 1.150$                   650 747.500$                            63.222.250$           95,37% C

202000251 valvula ppeco 18 mm-8 600$                       650 390.000$                            63.612.250$           95,96% C

202000247 Frasco lady 1.200$                   645 774.000$                            64.386.250$           97,13% C

202000240 Envase moshino 1.200$                   600 720.000$                            65.106.250$           98,21% C

202000252 frasco pp square 15-25-60 Ml 1.300$                   400 520.000$                            65.626.250$           99,00% C

202000253 Tapa Purple sexy jar 10 Ml 600$                       250 150.000$                            65.776.250$           99,22% C

202000254 Perfumero JM 18 Ml 1.200$                   100 120.000$                            65.896.250$           99,40% C

202000255 Frasco happy 1.300$                   95 123.500$                            66.019.750$           99,59% C

202000259 Frasco Dubai 30 Ml 1.100$                   65 71.500$                               66.091.250$           99,70% C

202000258 Frasco nina 1.200$                   45 54.000$                               66.145.250$           99,78% C

202000260 Frasco oso 1.150$                   33 37.950$                               66.183.200$           99,84% C

202000256 Frasco nina reeds 1.300$                   30 39.000$                               66.222.200$           99,90% C

202000257 Frasco paco rabanne 1.200$                   22 26.400$                               66.248.600$           99,94% C

202000261 Frasco secret 1.150$                   20 23.000$                               66.271.600$           99,97% C

202000262 Frasco single colors black and red 1.200$                   10 12.000$                               66.283.600$           99,99% C

202000263 valvula boticario white 24 mm 500$                       8 4.000$                                 66.287.600$           100,00% C

202000264 valvula ppe color deep-18 mm 550$                       6 3.300$                                 66.290.900$           100,00% C

TOTAL 62.200$                 68119 66.290.900$                      100,00%

78,57%

15,68%

5,76%
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Tabla 52 Diagrama de Análisis ABC rotación de materiales 

 

Fuente. Propia Autores  

 

En la gráfica se evidencia que el total de referencias que actualmente tienen movimiento bimestralmente 

son 51. Estas son conocidas como el punto AB del almacén, los artículos de tipo A son los de mayor rotación, 

actualmente son 37 los productos con más movimiento y es la mercancía en la cual se debe focalizar la 

concentración inventarial, pues estan generando el 78,57% de los costos. Mientras, que los de tipo B se 

mueven menos pero igual influyen en las ventas de la empresa.  

Actualmente son 14 los productos referenciados dentro de la categoría B. Estos tienen una importancia 

moderada, aunque, es importante hacerles seguimiento puesto que en un futuro se pueden promocionar a la 

categoría A. Cabe resaltar, que entre mayor sea la categoría se deben realizar más esfuerzos para evitar 

situaciones por falta de stock. 

 

Los artículos de tipo C son los de menos movimiento, es decir, actualmente existen 13 referencias que no 

tienen movimiento hace mucho tiempo y representan el  5,76% del área del almacén en cantidad de articulos 
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esto demuestra que además de que ocupan un buen espacio en la instalación, afectan en el control del 

inventario y los recursos no deben destinarse propiamente hacia aquella mercancía. 

 

Tabla 53 Participaciòn porcentual de cada producto en costos 

Participación estimada Clasificación Número de productos Costos % costos total 

0-80% A 37  $        29.349.189  80% 

81-95% B 14  $          5.699.726  15,5% 

95-100% C 13  $          1.663.948  4,5% 

TOTAL  64  $        36.712.863  100% 

Fuente. Propia Autores 

 

8.3.2. Control del inventario actual (Entradas, salidas y stock) 

El propósito es identificar como se realizan las compras desde el área comercial en conjunto con 

la jefe de planta y como están destinando los recursos para la compra de las materias primas, a 

través de un formato de control de inventario. Una vez, identificadas las entradas y las salidas de 

la mercancìa, el siguiente paso, será proponer un nuevo modelo de inventario que este destinado 

para una mejor utilización de los recursos en productos de mayor salida y proporcionando la menor 

cantidad de recursos posibles para la mercancìa de categoría C. 

 

Posteriormente ayudara para que haya un control en el inventario y será de gran utilidad para la 

organización de la distribución en planta. 
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8.3.2.1 Entrada de insumos a la bodega: 

Con el siguiente cuadro de inventarios hecho el 15 de marzo se quiere comprobar como es la 

entrada de los productos a través de facturas que fueron facilitadas por la jefe de planta y el 

encargado de la bodega de insumos. 

 

Tabla 54 Inventario de Entradas 

 

ENTRADA DE PRODUCTOS 
 

     

N° factura Fecha código producto Descripción cantidad 

21 5/02/2020 202000201 Frasco passion 1500 

65 5/02/2020 202000202 Frasco Dubai 60 ML 1500 

128 1/03/2020 202000203 Perfumero classic 18 ML 500 

37 1/03/2020 202000204 Frasco quartz 30 ML 1000 

42 1/03/2020 202000205 Frasco single colors 2000 

15 5/02/2020 202000206 Frasco glitter 30 Ml 1500 

199 25/02/2020 202000207 frasco Heart 1000 

558 1/03/2020 202000208 Frasco Dubai colores 65 1000 

700 1/03/2020 202000209 Perfumero classic 8 Ml 500 

600 5/02/2020 202000210 Kit muestrario  1000 

694 1/03/2020 202000211 Frasco victory 1000 

892 25/02/2020 202000212 Perfumero classic 3 Ml 500 

515 15/02/2020 202000213 Frasco luna azul 1500 

114 15/02/2020 202000214 Frasco kayak 1500 

436 15/02/2020 202000215 Frasco Atlante 1500 

997 15/02/2020 202000216 Frasco difusor 1500 

1125 15/02/2020 202000217 Frasco vipgold pink 1500 

1208 15/02/2020 202000218 Tapa Gold para Envase pet 1500 

1945 5/02/2020 202000219 Valvula ppeco 24mm-8 2000 

1565 20/02/2020 202000220 Frasco single 65 ML 1500 

1409 5/02/2020 202000221 Valvula boticario white 2000 

3011 5/02/2020 202000222 Frasco belle 1500 

10561 1/03/2020 202000223 Envase pet Goya 1000 

13820 21/01/2020 202000224 Valvula liquid clear 24mm 2000 

6541 5/02/2020 202000225 Frasco olympa 1000 

13 5/02/2020 202000226 Frasco Dubai colores 30 Ml 1500 

46 5/02/2020 202000227 Atom kit espuma 40 Ml 1500 

559 21/01/2020 202000228 Valvula ecolotion pump 38 mm 2000 

560 28/01/2020 202000229 Valvula Pet ambar 55 Ml 2000 

ENTRADA SALIDAS 
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7854 15/02/2020 202000230 Frasco moon 1500 

11001 28/01/2020 202000231 Frasco lola 1500 

11208 5/02/2020 202000232 Frasco Moon 60 Ml 1500 

344 28/01/2020 202000233 Frasco Eiffel 1500 

395 21/01/2020 202000234 valvula eco pump 28 mm 2000 

452 21/01/2020 202000235 valvula gatillo 24 mm 2000 

386 21/01/2020 202000236 Frasco Antique 1500 

7002 22/01/2020 202000237 Tapa blue para Envase pet V´s 260 1500 

4621 28/01/2020 202000238 Tapa silver para Envase PET 240 1500 

6397 5/02/2020 202000239 Valvula semilujo player 20 mm 2000 

80 28/01/2020 202000240 Envase moshino 1500 

84 28/01/2020 202000241 Valvula ecolotion pump-24-410 1500 

1154 5/02/2020 202000242 Valvula semilujo pump 24 x 28 1000 

1543 5/02/2020 202000243 Kit pet muestra 15 Ml 1500 

1570 25/02/2020 202000244 probador spray 3 Ml 1000 

228 6/08/2019 202000245 Frasco crystal 2000 

457 1/03/2020 202000246 Frasco Quartz 65 Ml 1500 

3089 1/03/2020 202000247 Frasco lady 1500 

86 28/02/2020 202000248 Frasco swarovski 1500 

88 6/09/2019 202000249 valvula wave pump - 24 mm 2000 

9365 28/02/2020 202000250 valvula lujo shiny 2000 

8017 28/10/2020 202000251 valvula ppeco 18 mm-8 2000 

8994 1/10/2020 202000252 frasco pp square 15-25-60 Ml 2000 

12109 26/12/2019 202000253 Tapa Purple sexy jar 10 Ml 1500 

14424 5/02/2020 202000254 Perfumero JM 18 Ml 3000 

21097 28/01/2020 202000255 Frasco happy 1500 

123 1/10/2019 202000256 Frasco nina reeds 1000 

5178 26/12/2019 202000257 Frasco paco 1500 

9 29/06/2019 202000258 Frasco nina 2000 

343 29/12/2019 202000259 Frasco Dubai 30 Ml 1500 

4088 30/04/2019 202000260 Frasco oso 1700 

1913 5/03/2020 202000261 Frasco secret 1500 

2189 5/02/2020 202000262 Frasco single colors black and red 2000 

4625 6/09/2019 202000263 valvula boticario white 24 mm 1000 

990 6/03/2019 202000264 valvula ppe color deep-18 mm 1000 

Fuente. Anàlisis hecho por autores con información facilitada por la jefe de planta 

8.3.2.2. Salida de insumos de la bodega: 

El siguiente es un cuadro que muestra como fue la salida de los productos, basándose en toda la 

mercancía en existencia adquirida hasta el 15 de marzo del 2020. Siguiendo el lineamiento de las 

últimas entradas de cada producto. Ver: Tabla 40 
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Tabla 55 Inventario de salidas 

 

SALIDA DE PRODUCTOS 
 

     

N° Fecha código producto Descripción cantidad 

1 15/03/2020 202000201 Frasco passion 1185 

2 15/03/2020 202000202 Frasco Dubai 60 ML 1500 

3 15/03/2020 202000203 Perfumero classic 18 ML 489 

4 15/03/2020 202000204 Frasco quartz 30 ML 987 

5 15/03/2020 202000205 Frasco single colors 1201 

6 15/03/2020 202000206 Frasco glitter 30 Ml 1500 

7 15/03/2020 202000207 frasco Heart 1000 

8 15/03/2020 202000208 Frasco Dubai colores 65 995 

9 15/03/2020 202000209 Perfumero classic 8 Ml 497 

10 15/03/2020 202000210 Kit muestrario  1000 

11 15/03/2020 202000211 Frasco victory 887 

12 15/03/2020 202000212 Perfumero classic 3 Ml 500 

13 15/03/2020 202000213 Frasco luna azul 1259 

14 15/03/2020 202000214 Frasco kayak 1260 

15 15/03/2020 202000215 Frasco Atlante 1308 

16 15/03/2020 202000216 Frasco difusor 1221 

17 15/03/2020 202000217 Frasco vipgold pink 1500 

18 15/03/2020 202000218 Tapa Gold para Envase pet 1500 

19 15/03/2020 202000219 Valvula ppeco 24mm-8 2000 

20 15/03/2020 202000220 Frasco single 65 ML 1488 

21 15/03/2020 202000221 Valvula boticario white 1634 

22 15/03/2020 202000222 Frasco belle 1500 

23 15/03/2020 202000223 Envase pet Goya 1000 

24 15/03/2020 202000224 Valvula liquid clear 24mm 2000 

25 15/03/2020 202000225 Frasco olympa 1000 

26 15/03/2020 202000226 Frasco Dubai colores 30 Ml 1126 

27 15/03/2020 202000227 Atom kit espuma 40 Ml 1450 

28 15/03/2020 202000228 Valvula ecolotion pump 38 mm 1977 

29 15/03/2020 202000229 Valvula Pet ambar 55 Ml 1993 

30 15/03/2020 202000230 Frasco moon 1475 

31 15/03/2020 202000231 Frasco lola 1416 

32 15/03/2020 202000232 Frasco Moon 60 Ml 1488 

33 15/03/2020 202000233 Frasco Eiffel 1500 

34 15/03/2020 202000234 valvula eco pump 28 mm 1639 

35 15/03/2020 202000235 valvula gatillo 24 mm 2000 

36 15/03/2020 202000236 Frasco Antique 1494 

ENTRADA SALIDAS 
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37 15/03/2020 202000237 Tapa blue para Envase pet V´s 260 1500 

38 15/03/2020 202000238 Tapa silver para Envase PET 240 1362 

39 15/03/2020 202000239 Valvula semilujo player 20 mm 1200 

40 15/03/2020 202000240 Envase moshino 1198 

41 15/03/2020 202000241 Valvula ecolotion pump-24-410 1472 

42 15/03/2020 202000242 Valvula semilujo pump 24 x 28 1000 

43 15/03/2020 202000243 Kit pet muestra 15 Ml 1147 

44 15/03/2020 202000244 probador spray 3 Ml 985 

45 15/03/2020 202000245 Frasco crystal 2000 

46 15/03/2020 202000246 Frasco Quartz 65 Ml 118 

47 15/03/2020 202000247 Frasco lady 379 

48 15/03/2020 202000248 Frasco swarovski 461 

49 15/03/2020 202000249 valvula wave pump - 24 mm 1924 

50 15/03/2020 202000250 valvula lujo shiny 586 

51 15/03/2020 202000251 valvula ppeco 18 mm-8 2000 

52 15/03/2020 202000252 frasco pp square 15-25-60 Ml 2000 

53 15/03/2020 202000253 Tapa Purple sexy jar 10 Ml 939 

54 15/03/2020 202000254 Perfumero JM 18 Ml 621 

55 15/03/2020 202000255 Frasco happy 327 

56 15/03/2020 202000256 Frasco nina reeds 1000 

57 15/03/2020 202000257 Frasco paco 696 

58 15/03/2020 202000258 Frasco nina 1614 

59 15/03/2020 202000259 Frasco Dubai 30 Ml 700 

60 15/03/2020 202000260 Frasco oso 1228 

61 15/03/2020 202000261 Frasco secret 8 

62 15/03/2020 202000262 Frasco single colors black and red 190 

63 15/03/2020 202000263 valvula boticario white 24 mm 933 

64 15/03/2020 202000264 valvula ppe color deep-18 mm 51 

Fuente. Anàlisis hecho por autores con información facilitada por la jefe de planta 

 

8.3.2.3. Control de inventarios y stock actual  

Una vez identificadas las entradas y las salidas del producto final, se procede a realizar el inventario 

total, incluyendo el stock que hay actualmente en la bodega.  

La mercancía está dividida en tres categorías, encontradas anteriormente en el diagrama de análisis 

80-20. Los productos descritos con color rojo son los que más se venden o también conocidos como 

materiales de categoría A. Los representados con color amarillo se clasifican dentro de la categoría 

B. Los cuales figuran como el segundo activo más grande que tiene la empresa. Por último, existe 

resaltada mercancía con el color verde, dicho material esta definido como categoría C o productos 
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de menor importancia, ya que sus ventas son muy bajas y representan pocas ganancias para la 

compañía. 

Dicho esto, con el esquema del inventario actual, se quiere demostrar a la compañía cuanto dinero 

esta gastando en la compra de sus productos y cuanto es el dinero que se está perdiendo por tener 

mercancía en el almácen, aunque la empresa tiene un estimado de lo que consume 

económicamente, desconocen cuanto gastan en materia prima sin clasificar. 

Tabla 56 inventario actual en el almacén de insumos 

 

INVENTARIO DE PRODUCTOS 
 

        

Código Descripción Entradas 

Valor de 

compra Salidas Stock Precio 

Importe 

inventario 

202000201 Frasco passion 1500 

 $                    

25.500.000  1185 315 

 $       

25.150   $                   7.922.250  

202000202 Frasco Dubai 60 ML 1500 

 $                    

31.800.000  1500 0 

 $       

33.200   $                                    -  

202000203 Perfumero classic 18 ML 500 

 $                    

10.050.000  489 11 

 $       

28.000   $                      308.000  

202000204 Frasco quartz 30 ML 1000 

 $                    

20.100.000  987 13 

 $       

28.200   $                      366.600  

202000205 Frasco single colors 2000 

 $                    

38.000.000  1201 799 

 $       

27.005   $                21.576.995  

202000206 Frasco glitter 30 Ml 1500 

 $                    

28.425.000  1500 0 

 $       

28.000   $                                    -  

202000207 frasco Heart 1000 

 $                    

16.500.000  1000 0 

 $       

26.900   $                                    -  

202000208 Frasco Dubai colores 65 1000 

 $                    

17.150.000  995 5 

 $       

26.400   $                      132.000  

202000209 Perfumero classic 8 Ml 500 

 $                       

9.100.000  497 3 

 $       

27.000   $                         81.000  

202000210 Kit muestrario  1000 

 $                    

19.520.000  1000 0 

 $       

25.200   $                                    -  

202000211 Frasco victory 1000 

 $                    

21.000.000  887 113 

 $       

29.000   $                   3.277.000  

202000212 Perfumero classic 3 Ml 500 

 $                    

10.200.000  500 0 

 $       

29.800   $                                    -  

202000213 Frasco luna azul 1500 

 $                    

27.600.000  1259 241 

 $       

28.000   $                   6.748.000  
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202000214 Frasco kayak 1500 

 $                    

28.755.000  1260 240 

 $       

28.500   $                   6.840.000  

202000215 Frasco Atlante 1500 

 $                    

27.135.000  1308 192 

 $       

26.900   $                   5.164.800  

202000216 Frasco difusor 1500 

 $                    

27.885.000  1221 279 

 $       

25.800   $                   7.198.200  

202000217 Frasco vipgold pink 1500 

 $                    

28.200.000  1500 0 

 $       

29.500   $                                    -  

202000218 Tapa Gold para Envase pet 1500 

 $                    

12.825.000  1500 0 

 $       

16.100   $                                    -  

202000219 Valvula ppeco 24mm-8 2000 

 $                    

16.200.000  2000 0 

 $       

16.800   $                                    -  

202000220 Frasco single 65 ML 1500 

 $                    

28.425.000  1488 12 

 $       

26.250   $                      315.000  

202000221 Valvula boticario white 2000 

 $                    

15.200.000  1634 366 

 $       

15.000   $                   5.490.000  

202000222 Frasco belle 1500 

 $                    

26.100.000  1500 0 

 $       

30.000   $                                    -  

202000223 Envase pet Goya 1000 

 $                    

13.830.000  1000 0 

 $       

17.850   $                                    -  

202000224 Valvula liquid clear 24mm 2000 

 $                    

15.200.000  2000 0 

 $       

15.155   $                                    -  

202000225 Frasco olympa 1000 

 $                    

18.120.000  1000 0 

 $       

28.000   $                                    -  

202000226 Frasco Dubai colores 30 Ml 1500 

 $                    

35.250.000  1126 374 

 $       

36.400   $                13.613.600  

202000227 Atom kit espuma 40 Ml 1500 

 $                    

18.180.000  1450 50 

 $       

19.500   $                      975.000  

202000228 

Valvula ecolotion pump 38 

mm 2000 

 $                    

15.900.000  1977 23 

 $       

14.200   $                      326.600  

202000229 Valvula Pet ambar 55 Ml 2000 

 $                    

14.200.000  1993 7 

 $       

12.900   $                         90.300  

202000230 Frasco moon 1500 

 $                    

28.920.000  1475 25 

 $       

31.800   $                      795.000  

202000231 Frasco lola 1500 

 $                    

27.405.000  1416 84 

 $       

27.900   $                   2.343.600  

202000232 Frasco Moon 60 Ml 1500 

 $                    

26.190.000  1488 12 

 $       

29.300   $                      351.600  

202000233 Frasco Eiffel 1500 

 $                    

29.175.000  1500 0 

 $       

28.100   $                                    -  

202000234 valvula eco pump 28 mm 2000 

 $                       

8.600.000  1639 361 

 $       

14.800   $                   5.342.800  
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202000235 valvula gatillo 24 mm 2000 

 $                    

12.500.000  2000 0 

 $       

14.800   $                                    -  

202000236 Frasco Antique 1500 

 $                    

29.700.000  1494 6 

 $       

29.700   $                      178.200  

202000237 

Tapa blue para Envase pet 

V´s 260 1500 

 $                    

12.645.000  1500 0 

 $       

12.800   $                                    -  

202000238 

Tapa silver para Envase PET 

240 1500 

 $                    

13.680.000  1362 138 

 $       

13.500   $                   1.863.000  

202000239 

Valvula semilujo player 20 

mm 2000 

 $                    

20.220.000  1200 800 

 $       

16.700   $                13.360.000  

202000240 Envase moshino 1500 

 $                    

17.925.000  1198 302 

 $       

19.800   $                   5.979.600  

202000241 

Valvula ecolotion pump-24-

410 1500 

 $                    

12.225.000  1472 28 

 $       

13.300   $                      372.400  

202000242 

Valvula semilujo pump 24 x 

28 1000 

 $                       

7.420.000  1000 0 

 $       

10.750   $                                    -  

202000243 Kit pet muestra 15 Ml 1500 

 $                    

22.035.000  1147 353 

 $       

29.000   $                10.237.000  

202000244 probador spray 3 Ml 1000 

 $                       

5.100.000  985 15 

 $       

11.000   $                      165.000  

202000245 Frasco crystal 2000 

 $                    

32.240.000  2000 0 

 $       

28.500   $                                    -  

202000246 Frasco Quartz 65 Ml 1500 

 $                    

24.840.000  118 1382 

 $       

22.200   $                30.680.400  

202000247 Frasco lady 1500 

 $                    

31.305.000  379 1121 

 $       

28.900   $                32.396.900  

202000248 Frasco swarovski 1500 

 $                    

31.500.000  461 1039 

 $       

29.000   $                30.131.000  

202000249 valvula wave pump - 24 mm 2000 

 $                    

15.880.000  1924 76 

 $       

12.100   $                      919.600  

202000250 valvula lujo shiny 2000 

 $                    

13.220.000  586 1414 

 $       

10.890   $                15.398.460  

202000251 valvula ppeco 18 mm-8 2000 

 $                    

13.500.000  2000 0 

 $       

13.100   $                                    -  

202000252 

frasco pp square 15-25-60 

Ml 2000 

 $                    

35.000.000  1756 244 

 $       

27.600   $                   6.734.400  

202000253 Tapa Purple sexy jar 10 Ml 1500 

 $                    

13.275.000  939 561 

 $       

14.700   $                   8.246.700  

202000254 Perfumero JM 18 Ml 3000 

 $                    

58.950.000  621 2379 

 $       

26.100   $                62.091.900  

202000255 Frasco happy 1500 

 $                    

34.485.000  327 1173 

 $       

32.000   $                37.536.000  
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202000256 Frasco nina reeds 1000 

 $                    

18.750.000  1000 0 

 $       

26.700   $                                    -  

202000257 Frasco paco rabanne 1500 

 $                    

31.650.000  696 804 

 $       

33.800   $                27.175.200  

202000258 Frasco nina 2000 

 $                    

33.800.000  1614 386 

 $       

24.000   $                   9.264.000  

202000259 Frasco Dubai 30 Ml 1500 

 $                    

32.325.000  700 800 

 $       

31.500   $                25.200.000  

202000260 Frasco oso 1700 

 $                    

29.104.000  1228 472 

 $       

22.600   $                10.667.200  

202000261 Frasco secret 1500 

 $                    

28.500.000  8 1492 

 $       

25.115   $                37.471.580  

202000262 

Frasco single colors black 

and red 2000 

 $                    

36.200.000  190 1810 

 $       

26.000   $                47.060.000  

202000263 

valvula boticario white 24 

mm 1000 

 $                       

5.000.000  933 67 

 $       

10.100   $                      676.700  

202000264 

valvula ppe color deep-18 

mm 1000 

 $                       

5.270.000  51 949 

 $       

10.600   $                10.059.400  

 
TOTAL 96700 

 $              

1.414.884.000  75364 21336 
 

 $              

513.122.985  

Fuente. Propia Autores 

 

Tabla 57 compra y venta de productos 

Productos categorizados Compra M/cía M/cía sin vender 

A  $          791.485.000   $            89.436.545  

B  $          261.090.000   $          141.503.360  

C  $          362.309.000   $          282.183.080  

TOTAL  $       1.414.884.000   $          513.122.985  

Fuente. Elaboración de los autores realizada desde el estudio a la tabla 56 
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Lo màs representativo del cuadro, es que la empresa invierte inconcientemente mas dinero en 

productos de menor salida, que en mercancìa de categoría B.  

- Otro aspecto a tener en cuenta, es que la compañía posee 513.122.985 (Quinientos trece millones 

ciento veinte dos mil nocvecientos ochenta y cinco pesos) sin venderse, y el 54% de ese dinero esta 

en materiales que tienen muy poca salida actualmente.  

- Se pudo identificar que la empresa gasta hasta 362 millones de pesos comprando productos de 

clasificación C, y 282.183.080 (Doscientos ochenta y dos millones ciento ochenta y tres mil 

ochenta pesos) es el capital que no se ha podido vender de aquella mercancìa, dejando en evidencia 

que la industria està invirtiendo dinero sin necesidad alguna en insumos de baja rotaciòn. 

8.3.2.4. Control de inventario propuesto 

Es importante generar un método de inventarios, al categorizar cada producto, podrás identificar 

fácilmente qué bienes merecen mayor o menor atención; el inventario con mayor impacto 

financiero requerirá los mayores esfuerzos en su gestión y se hace necesario reducir 

considerablemente la cantidad de recursos utilizada para mercancías de menor importancia, el 

propósito es que la fàbrica gaste menos dinero que en meses anteriores. 

Para mantener un control sobre los inventarios, es ideal tener unos máximos y minimos del 

producto que se va a solicitar. Además, al componer este método se ingresaron los materiales al 

sistema unosiesa Enterprise con el propósito de tener un control eficiente de la tecnología y que 

los operarios puedan validar la información a través de ella. 

 

Niveles máximos y mínimos de inventario 

Esta técnica consiste en establecer niveles Máximos y Mínimos de inventario, además de su 

respectivo periodo fijo de revisión. Numerosos sistemas automatizados emplean la técnica de 

máximos y mínimos calculando puntos de revisión y solicitando automáticamente órdenes de 

compra con sus respectivas cantidades a solicitar.  

Normalmente, los pedidos se solicitan entre el mínimo y el máximo, si se excede esa cantidad dará 

inicio a un sobrestock en la bodega.  
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Teniendo en cuenta que: 

 

✓ Pp: Punto de pedido 

✓ Tr: Tiempo de reposición de inventario (en días) 

✓ Cp: Consumo medio diario 

✓ Cmx: Consumo máximo diario 

✓ Cmn: Consumo mínimo diario 

✓ Emx: Existencia máxima 

✓ Emn: Existencia mínima (Inventario de seguridad) 

✓ CP: Cantidad de pedido 

✓ E: Existencia actual 

 

Fórmulas: 

Emn: Cmn * Tr; 

Pp:  (Cp * Tr) + Emn 

Emx: (Cmx * Tr) + Emn; 

CP: Emx – E 

 

Cmn = 100 Consumo mínimo real  

Tr = 22 dìas Tiempo de reposición de inventario 

Cp= 1.800 Consumo medio diario 

Cmx= 2.100 Consumo máximo diario real por mes 

E= Pp 

 

Emn= 100 * 22 = 2.200 Inventario mínimo 

Pp= 100 * 22 + 2.200 = 4.400 Punto de reorden 

Emx= 2.100 * 22 + 33.000 = 79.200 Inventario máximo 

Cp = 79.200 – 4.400 = 74.800 Cantidad de pedido 
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Hallazgos:  

✓ Debe haber un nivel mínimo de 2.200 unidades y un máximo de 79.200 unidades de insumos 

en la bodega. 

✓ Cada semana se pueden consumir hasta 11.550 unidades, se laboran 22 dìas equivalentes a 5,5 

dìas por semana para un total de (2.100 por dìa). 

✓ Cuando se llega a la última semana se reciben 74.800 unidades del proveedor, pero, como 

quedan en el inventario 2.200 unidades, se eleva a 77.000, repitiéndose el proceso. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

141 

 

Tabla 58 Control del inventario del almacèn a travès del mètodo Peps (minimos y máximos) 

 

Fuente. Propia Autores 

Almacen Bodega de Insumos Inventario Mìnimo 2.200 Inventario Màximo Periodo 30-mar a 30-abr

Fecha Código Descripción Entradas Valor de compra Salidas Existencia Precio Importe inventario

30/03/2020 202000201 Frasco passion 2000 34.000.000$        1900 100 25.150$ 2.515.000$          

30/03/2020 202000202 Frasco Dubai 60 ML 2000 42.400.000$        1900 100 33.200$ 3.320.000$          

30/03/2020 202000203 Perfumero classic 18 ML 2000 40.200.000$        1900 100 28.000$ 2.800.000$          

30/03/2020 202000204 Frasco quartz 30 ML 1700 34.170.000$        1600 100 28.200$ 2.820.000$          

30/03/2020 202000205 Frasco single colors 1700 32.300.000$        1600 100 27.005$ 2.700.500$          

30/03/2020 202000206 Frasco glitter 30 Ml 2050 38.847.500$        1900 150 28.000$ 4.200.000$          

30/03/2020 202000207 frasco Heart 1500 24.750.000$        1350 150 26.900$ 4.035.000$          

30/03/2020 202000208 Frasco Dubai colores 65 2050 35.157.500$        1950 100 26.400$ 2.640.000$          

30/03/2020 202000209 Perfumero classic 8 Ml 1550 28.210.000$        1450 100 27.000$ 2.700.000$          

30/03/2020 202000210 Kit muestrario 2000 39.040.000$        1850 150 25.200$ 3.780.000$          

30/03/2020 202000211 Frasco victory 2000 42.000.000$        1900 100 29.000$ 2.900.000$          

30/03/2020 202000212 Perfumero classic 3 Ml 1600 32.640.000$        1500 100 29.800$ 2.980.000$          

30/03/2020 202000213 Frasco luna azul 1300 23.920.000$        1200 100 28.000$ 2.800.000$          

30/03/2020 202000214 Frasco kayak 1300 24.921.000$        1200 100 28.500$ 2.850.000$          

30/03/2020 202000215 Frasco Atlante 1400 25.326.000$        1300 100 26.900$ 2.690.000$          

30/03/2020 202000216 Frasco difusor 1300 24.167.000$        1200 100 25.800$ 2.580.000$          

30/03/2020 202000217 Frasco vipgold pink 1250 23.500.000$        1150 100 29.500$ 2.950.000$          

30/03/2020 202000218 Tapa Gold para Envase pet 1900 16.245.000$        1800 100 16.100$ 1.610.000$          

30/03/2020 202000219 Valvula ppeco 24mm-8 1950 15.795.000$        1850 100 16.800$ 1.680.000$          

30/03/2020 202000220 Frasco single 65 ML 1300 24.635.000$        1200 100 26.250$ 2.625.000$          

30/03/2020 202000221 Valvula boticario white 1650 12.540.000$        1550 100 15.000$ 1.500.000$          

30/03/2020 202000222 Frasco belle 2000 34.800.000$        1800 200 30.000$ 6.000.000$          

30/03/2020 202000223 Envase pet Goya 1800 24.894.000$        1700 100 17.850$ 1.785.000$          

30/03/2020 202000224 Valvula liquid clear 24mm 1300 9.880.000$          1200 100 15.155$ 1.515.500$          

30/03/2020 202000225 Frasco olympa 2000 36.240.000$        1900 100 28.000$ 2.800.000$          

30/03/2020 202000226 Frasco Dubai colores 30 Ml 1300 30.550.000$        1200 100 36.400$ 3.640.000$          

30/03/2020 202000227 Atom kit espuma 40 Ml 1500 18.180.000$        1400 100 19.500$ 1.950.000$          

30/03/2020 202000228 Valvula ecolotion pump 38 mm 1250 9.937.500$          1050 200 14.200$ 2.840.000$          

30/03/2020 202000229 Valvula Pet ambar 55 Ml 1300 9.230.000$          1100 200 12.900$ 2.580.000$          

30/03/2020 202000230 Frasco moon 1500 28.920.000$        1400 100 31.800$ 3.180.000$          

30/03/2020 202000231 Frasco lola 1200 21.924.000$        1000 200 27.900$ 5.580.000$          

30/03/2020 202000232 Frasco Moon 60 Ml 1250 21.825.000$        1150 100 29.300$ 2.930.000$          

30/03/2020 202000233 Frasco Eiffel 1250 24.312.500$        1150 100 28.100$ 2.810.000$          

30/03/2020 202000234 valvula eco pump 28 mm 1250 5.375.000$          1150 100 14.800$ 1.480.000$          

30/03/2020 202000235 valvula gatillo 24 mm 1200 7.500.000$          1000 200 14.800$ 2.960.000$          

30/03/2020 202000236 Frasco Antique 1200 23.760.000$        1000 200 29.700$ 5.940.000$          

30/03/2020 202000237 Tapa blue para Envase pet V´s 260 1200 10.116.000$        1000 200 12.800$ 2.560.000$          

10/04/2020 202000238 Tapa silver para Envase PET 240 1100 10.032.000$        1000 100 13.500$ 1.350.000$          

10/04/2020 202000239 Valvula semilujo player 20 mm 1200 12.132.000$        1100 100 16.700$ 1.670.000$          

10/04/2020 202000240 Envase moshino 1100 13.145.000$        1000 100 19.800$ 1.980.000$          

10/04/2020 202000241 Valvula ecolotion pump-24-410 1100 8.965.000$          1000 100 13.300$ 1.330.000$          

10/04/2020 202000242 Valvula semilujo pump 24 x 28 1000 7.420.000$          900 100 10.750$ 1.075.000$          

10/04/2020 202000243 Kit pet muestra 15 Ml 1000 14.690.000$        900 100 29.000$ 2.900.000$          

10/04/2020 202000244 probador spray 3 Ml 1200 6.120.000$          1100 100 11.000$ 1.100.000$          

10/04/2020 202000245 Frasco crystal 700 11.284.000$        600 100 28.500$ 2.850.000$          

10/04/2020 202000246 Frasco Quartz 65 Ml 700 11.592.000$        600 100 22.200$ 2.220.000$          

10/04/2020 202000247 Frasco lady 700 14.609.000$        600 100 28.900$ 2.890.000$          

10/04/2020 202000248 Frasco swarovski 750 15.750.000$        650 100 29.000$ 2.900.000$          

10/04/2020 202000249 valvula wave pump - 24 mm 700 5.558.000$          600 100 12.100$ 1.210.000$          

10/04/2020 202000250 valvula lujo shiny 800 5.288.000$          700 100 10.890$ 1.089.000$          

10/04/2020 202000251 valvula ppeco 18 mm-8 800 5.400.000$          700 100 13.100$ 1.310.000$          

20/04/2020 202000252 frasco pp square 15-25-60 Ml 500 8.750.000$          450 50 27.600$ 1.380.000$          

20/04/2020 202000253 Tapa Purple sexy jar 10 Ml 550 4.867.500$          500 50 14.700$ 735.000$             

20/04/2020 202000254 Perfumero JM 18 Ml 600 11.790.000$        550 50 26.100$ 1.305.000$          

20/04/2020 202000255 Frasco happy 350 8.046.500$          300 50 32.000$ 1.600.000$          

20/04/2020 202000256 Frasco nina reeds 350 6.562.500$          300 50 26.700$ 1.335.000$          

20/04/2020 202000257 Frasco paco rabanne 250 5.275.000$          200 50 33.800$ 1.690.000$          

20/04/2020 202000258 Frasco nina 250 4.225.000$          200 50 24.000$ 1.200.000$          

20/04/2020 202000259 Frasco Dubai 30 Ml 250 5.387.500$          200 50 31.500$ 1.575.000$          

20/04/2020 202000260 Frasco oso 250 4.280.000$          200 50 22.600$ 1.130.000$          

20/04/2020 202000261 Frasco secret 200 3.800.000$          150 50 25.115$ 1.255.750$          

20/04/2020 202000262 Frasco single colors black and red 200 3.620.000$          150 50 26.000$ 1.300.000$          

20/04/2020 202000263 valvula boticario white 24 mm 100 500.000$             50 50 10.100$ 505.000$             

20/04/2020 202000264 valvula ppe color deep-18 mm 50 263.500$             20 30 10.600$ 318.000$             

TOTAL 74750 1.141.560.500$   68170 6580 150.428.750$      

CONTROL DE ALMACEN MÈTODO PEPS (PRIMERAS ENTRADAS PRIMERAS SALIDAS)

79.200
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Este método fue empleado para darle salida a aquellos productos que se adquirieron primero. En 

la tabla 44, se puede evidenciar como los productos de categorìa A que fueron los primeros en 

entrar deben ser vendidos y asì sucesivamente debe ocurrir con los demás materiales.  

Cabe resaltar que las compras se deben realizar con unos niveles máximos de inventario y también 

con un tope mínimo, los cuales fuerón encontrados a través de su respectiva fórmula. Una vez, 

realizada la tabla el siguiente paso es proyectarle a la empresa a través de un sencillo cuadro cuanto 

se podría ahorrar. 

Tabla 59 Inventario propuesto (Compra y venta de M/cìa) 

Productos categorizados Compra M/cía M/cía sin vender 

A  $             932.208.000   $             109.226.000  

B  $             141.985.000   $               25.874.000  

C  $               67.367.500   $               15.328.750  

TOTAL  $          1.141.560.500   $             150.428.750  

TOTAL ANTERIOR  $          1.414.884.000   $             513.122.985  

Fuente. Elaboración de los Autores realizada desde un estudio a la Tabla 58 

 

Ventajas 

- Con la mejora propuesta se podrán ahorrar 273.323.500 (Doscientos setenta y tres mil trescientos 

veintitres quinientos millones de pesos) bimestralmente. 

- Habiendo identificado el producto de clasificación C se convertirá en una menor preocupación, 

Pues solo el 5% de los recursos serán destinados para comprar mercancìa de este tipo. 

- La mercancìa sin vender se refiere al stock que posiblemente quede en el almacen, a este se le 

conoce como stock mínimo necesario. Las ganancias trimestrales con respecto a la mercancìa 

anterior aumentarìan potencialmente a 362.694.235 (Trescientos sesenta y dos mil seiscientos 

noventa y cuatro millones con doscientos treinta y cinco pesos).  

- El stock mínimo siempre debe ser de 2.200 unidades, debido a que pueden ocurrir imprevistos o 

un cliente potencial que requiera de aquel material. 

- Se disminuiran la cantidad de materiales que hay en la bodega. 

- Anteriormente podían entrar 96.700 unidades, con la propuesta se reduciría a 74.750 unidades. 
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8.4. OBJETIVO ESPECIFICO NO. 4 

• Proponer un nuevo modelo de distribución en planta que facilite la ubicación de las referencias para los auxiliares. 

Ilustración 5 Distribuciòn en planta actual de la bodega de Fragancias 
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Ilustración 6 Almacèn de fragancias desde la perspectiva sweethome 3D 
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8.4.1. Anàlisis de la distribución en planta actual del área de Fragancias: 

En ambos planos se puede observar como esta distribuida el área de fragancias y observar su ruta 

de movimiento. En estos se puede prestar atención que existen unos estantes con tinas ubicados en 

el piso y afuera de la planta, estos no pueden estar localizados en esos lugares por dos sencillas 

razones: La primera pueden provocar un accidente laboral, y la segunda retrasan el proceso de 

empaque de fragancias, esta última razón ocurre debido a que si no hay existencia en los tarros de 

5.000 Ml deben ser llenados con tinas de 20.000 Ml justo cuando se esta ejecutando el proceso de 

empaque de una fragancia.  

 

En el diagrama bimanual se pudo visualizar que la distancia de recorrido para tomar una tina de 

20.000 Ml pueden ser hasta de (20,4) metros de ida como de regreso, solo para realistar un tarro 

vacío de 5.000 Ml.  Como información adicional y tema a mejorar se pudo notar, que algunas 

fragancias masculinas estaban en los sitios donde deben estar las femeninas, aunque es un simple 

tema de 5 S o organización, es importante tenerlo en cuenta pues es otra de las razones por la cual 

un proceso se puede demorar y por eso se clasificaron las esencias de esa forma en el lay out 

(Ilustración 5).  

 

Otro problema que se puede evidenciar es que los estantes con la mayoría de Fragancias están muy 

cercanos a la puerta trasera y pueden obstaculizar la salida en caso de emergencia, por la fuga de 

uno de estos químicos. 

 

Ahora bien, que podría ocurrir en caso de algún accidente laboral por la inadecuada ubicación o 

uso de dichas materias primas. Según el decreto 472 de 2015 determina que tanto los accidentes 

como las enfermedades laborales deben ser reportadas a las Direcciones Territoriales o a las 

Oficinas Especiales, dentro de los dos días hábiles siguientes al evento o diagnóstico.  
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Criterios para la graduación de multas y sanciones: 

➢ La reincidencia en la infracción. Si el accidente se repite por tropiezo con una fragancia o 

por daños en otra parte del cuerpo por exceso de cargamento de peso, llevaría a sanciones 

o incluso el cierre temporal de la compañía 

➢ La resistencia, negativa u obstrucción a la acción investigadora o de supervisión por parte 

del Ministerio del Trabajo. 

➢ La utilización de medios fraudulentos o de persona interpuesta para ocultar la infracción o 

sus efectos. 

➢ El grado de prudencia  con que se hayan atendido los deberes o aplicado las normas legales 

pertinentes. 

 

Cuantía de las multas y sanciones: 

Como Fragancias y sabores esta clasificada dentro de las medianas empresas el monto de la 

sanción económica podría ser el siguiente dependiendo del caso: 

• Por incumplimiento de las normas de salud ocupacional: de 21 a 100 SMMLV. 

• Por incumplimiento en el reporte de accidente o enfermedad laboral: de 51 a 100 SMMLV. 

• Por incumplimiento que dé origen a un accidente mortal: de 151 a 400 SMMLV. 
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Ilustración 7 Distribución en planta propuesta en el almacèn de Fragancias 
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Ilustración 8 Propuesta desde la perspectiva sweethome 3D 
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8.4.2. Distribución en planta propuesta en el área de fragancias: 

Se propone una distribución en planta nueva en la cual se disminuyen los tiempos de transporte. 

Excluyendo el re alistamiento de fragancias grandes del proceso normal de empaque de fragancias, 

las cuales serán “empacadas” en sus respectivos envases de 5.000 Ml una vez ingresen a la bodega, 

con esta propuesta se ejecuta lo que se planteo con anterioridad en los diagramas bimanuales y se 

economizaría el siguiente recorrido: 

- (40,8) Metros de distancia ahorrados. 

Lo más importante es que se evitarían riesgos de enfermedad o accidentabilidad laboral, por 

mercancía ubicada en el piso de la distribución en planta o en las afueras de la misma. 

 

También se haría una reorganización de la ubicación de las fragancias, donde las masculinas 

queden en la parte frontal de la bodega y las femeninas en la parte posterior, esta decisión fue 

tomada debido a que se encontraron algunas fragancias para hombre localizadas en el sitio de las 

femeninas. 

 

Por último las devoluciones deben hacer parte del almacén y no estar estacionadas en las oficinas 

de trabajo, minimo a 2 metros de distancia del auxiliar de fragancias y no a 7,15 como estaban con 

anterioridad a la mejora. 
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Ilustración 9 Distribución en planta actual del área de insumos 
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8.4.3. Distribución en planta actual en el área de Insumos: 

 

 En el plano se puede observar la distribución de la bodega, lo primero que se puede notar a simple 

vista es que existen cuatro estibas ubicadas en el piso al lado derecho y cinco al lado izquierdo que 

obstaculizan el paso. Cada una de ellas contienen cajas, estas debieron ser colocadas ahí por el 

exceso de stock , igualmente y según cuentan los operarios por la alta temporada y la no posibilidad 

de identificarlas facilmente. Actualmente la bodega no esta distribuida por picking. Es decir, cada 

espacio de materias primas debe estar enumerado y actualizado en el sistema, por ejemplo: Si se 

tienen 4 referencias de valvulas en el primer espacio, es necesario identificarla como A 1.1., y cada 

material debe de estar registrado en el programa Unosiesa Enterprise. 

 

Otro problema muy similar que se puede destacar con respecto al área de Fragancias, es el 

incumplimiento de la normatividad de seguridad industrial en cuanto a la ubicación de los 

productos. La caída de una caja con una considerable cantidad de productos o un resbalón de algún 

operario mientras se transporta por el almacén puede incurrir en las sanciones nombradas 

anteriormente en el punto 8.4.1.  
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Ilustración 10 Distribución en planta propuesta del área de insumos 
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8.4.4. Distribución en planta propuesta para el almacén de insumos 

La propuesta es organizar el almacén de tal manera que cada uno de los productos quede clasificado 

en un determinado espacio a lo largo de la bodega quedando enmarcado por letra y numeración, es 

decir: 

A: Frascos o recipientes 

B: Perfumería 

C: Tapas 

D: Válvulas 

Al identificar la mercancía no solo se va ganar orden, cada una debe ir ubicada en sus respectivos 

estantes y en el sitio correspondiente, no en el piso. Es decir, para evitar los riesgos de 

accidentabilidad y las sanciones nombradas en el punto 8.4.1. 

Al transformar la distribución, es importante plasmar ese cambio en el programa SIESAUNO, con 

la colaboración del grupo de ingenieros que realizaron el proyecto. El propósito es que los operarios 

logren identificar la mercancía en el sistema y así puedan trasladarse a la ubicación donde se dirigen 

sin la necesidad de hacer la búsqueda de manera experimental, al punto de llegar a recorrer todo el 

almacén como lo hacían antes. Así mismo, se economizara la distancia como se demostró en los 

diagramas bimanuales y también se ahorraran tiempos en la ejecución y alistamiento de un pedido. 

Demostración:  

Diagrama analítico actual: 310 segundos 

Diagrama analítico propuesto: 119 segundos 

 

En los diagramas se puede notar como al encontrar un producto desde el sistema se pueden ahorrar 

hasta 191 segundos de alistamiento. 
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9. COSTO BENEFICIO 

• Identificar cual sería el costo beneficio para la empresa.  

 

9.1. Punto de equilibrio en el año 2019 (Antes de la mejora) 

Contemplando el margen de producción en ambos almacenes se realizo la siguiente tabla para 

determinar cuantos fueron  los ingresos en el año 2019. 

 

Tabla 60 Ingreso 2019 en la compañía Fragancias y sabores 

INGRESOS POR PIEZA DIARIAMENTE EN FRAGANCIAS 
$103.103 

INGRESO POR PRODUCCIÓN DE 17.028 PIEZAS MENSUALES (86%) 
$1.755.645.517 

INGRESO POR PRODUCCIÒN 2019 $21.067.746.207 

INGRESOS POR PIEZA DIARIAMENTE EN INSUMOS $60.093,77 

INGRESO POR PRODUCCIÓN DE 33.587 PIEZAS MENSUALES (73%) $2.018.369.514,42 

INGRESO POR PRODUCCIÓN 2019 $24.220.434.173 

INGRESOS TOTALES $45.288.180.380 

Fuente. Los autores 

De la tabla 60, se puede examinar que la bodega de fragancias puede vender diariamente hasta $ 

103.103 (ciento tres mil ciento tres pesos) por una fragancia promedio, y en el almacén de insumos 

el ingreso diario es de $ 60.093,77 (sesenta mil noventa y tres pesos). 

Sin embargo, se debe tener en cuenta que la exigencia de venta del área de insumos es mayor. 

Teniendo en cuenta la anterior informaciòn, el grupo de trabajo pudó encontrar que el año anterior 

la empresa adquirió unos ingresos totales entre las dos áreas de producción de $ 45.288.180.380 

(cuarenta y cinco mil doscientos ochenta y ocho millones ciento ochenta mil trescientos ochenta 

pesos), estos se verán representandos en el estado financiero que se presentará a continuación. 
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Tabla 61 Estado financiero de la compañía en el año 2019 

 

Fuente. Elaboración propia. Desde información apoyada por el departamento de contabilidad 

 

  
Ingresos:

Ventas de mercancía $45.288.180.380,0

Devoluciones y previsiones $7.999.993,0

Ventas netas $45.280.180.387,0

Costos variables   

Más: materia prima $10.788.541.000,0   

 Costo de los fletes entrantes $77.059.000,0  

Mano de obra directa $324.200.000,0

Materiales Generales $5.900.000,0  

               Comisiones $28.800.000,0   

Membresías y suscripciones $40.610.000,0

                Mantenimiento $5.100.000,0

Viajes $193.975.000,0
$11.464.185.000,0

Costo variables $11.464.185.000,0 

Ganancia (pérdida) bruta $33.815.995.387,0 
Costos fijos

Publicidad $460.000.000,0

Mano de obra indirecta $524.480.000,0

Mano de obra contratada $26.060.000,0

Depreciación $10.580.000,0

Seguros $56.600.000,0

Otros gastos (intereses) $20.900.000,0

Gastos administrativos $348.000.000,0

Gastos operativos $4.150.000,0

Impuestos $16.137.922.986,0

Permisos y licencias $17.205.000,0

Alquileres $4.570.000,0

Reparaciones $12.199.000,0

Servicios públicos $163.200.000,0

Gastos de los vehículos $3.410.000,0

Total de costos fijos $17.789.276.986,0

Ingresos operativos netos $16.026.718.401,0
Otros ingresos

Beneficio (pérdida) por venta de activos $1.136.546.986,0

Ingresos por intereses $308.509.250,0

Total de otros ingresos $1.445.056.236,0

Ganancia (pérdida) neta $17.471.774.637,0

Estado de Resultados de Fragancias y Sabores

Nombre de la Empresa

Período de Ejercicio diciembre 2019
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La tabla 61 representa el estado financiero en el que se encontraba la compañía en el año 2.019. 

Para registrar dicha información se conto con el acompañamiento del dueño de la compañía, la jefe 

de planta, la directora de calidad, el contador y la jefe de recursos humanos. Lo mas destacable es 

que los ingresos totales para aquel año fueron de $ 46.733.236.623 pesos. 

 

Habiendo registrado la información del año 2019, y gracias a datos financieros compartidos por el 

dueño de la compañía hasta el año 2018 se pudo determinar que las utilidades obtenidas desde el 

año 2015 hasta el año 2019 son las siguientes: 

 

Tabla 62 Utilidades Obtenidas en los años 2015-2019 

Utilidades 2015-2019 

Año Costos variables Costos fijos   Costos totales  Ingresos totales Utilidad 

2015 $ 4.416.000.000  $ 16.134.752.400  $ 20.550.752.400  $26.212.400.500 $ 5.661.648.100  

2016 $ 4.611.400.000  $ 17.466.818.000  $ 22.078.218.000  $32.838.500.000 $ 10.760.282.000  

2017 $ 5.368.180.000  $ 19.324.324.100  $ 24.692.504.100  $38.212.205.000 $ 13.519.700.900  

2018 $ 5.846.205.500  $ 20.517.382.500  $ 26.363.588.000  $45.067.840.000 $ 18.704.252.000  

2019 $ 11.464.185.000  $ 17.789.276.986  $ 29.253.461.986  $46.725.236.623 $ 17.471.774.637  

Fuente. Elaborada por autores desde información apoyada por el departamento de contabilidad 

 

Gracias al estado financiero se logró identificar que para el año 2019 la utilidad o punto de 

equilibrio fue de $ 17.471.774.637 pesos. Ahora bien, se llego a la deducción que la empresa tuvo 

una utilidad menor de $ 1.232.477.363 pesos con respecto al año 2018. 
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9.2. Ingresos y Punto de Equilibrio año 2020 (post mejora) 

A partir del capitulo 8.2 se señaló que para este año tanto en la bodega de fragancias como de 

insumos se puede incrementar su eficiencia productiva y al acrecentar dicha producción los 

ingresos proyectados podrían ser los siguientes: 

 

Tabla 63 Proyecciones para el año 2020 en la compañía Fragancias y sabores 

INGRESO POR PIEZA DE FRAGANCIAS $103.103 

INGRESO POR PRODUCCIÒN DE 18.370 PIEZAS (93%) $1.894.010.345 

INGRESO POR PRODUCCIÒN EN FRAGANCIAS 2020 $22.728.124.138 

INGRESOS POR PIEZA DIARIAMENTE EN INSUMOS $60.093,77 

INGRESO POR PRODUCCIÓN DE 40.326 PIEZAS MENSUALES 
(87%) $2.423.341.369,02 

INGRESO POR PRODUCCIÓN INSUMOS 2020 $29.080.096.428,24 

INGRESOS TOTALES $51.808.220.566,24 

INGRESOS 2020 VS INGRESOS 2019 $6.520.040.186,24 

Fuente. Elaborada por autores desde información apoyada por el departamento de contabilidad 

 

En la tabla no. 63 se observa que gracias a la propuesta de mejora y al incremento en la  eficiencia 

de producción, los ingresos proyectados para la empresa podrían aumentar en un 1,14% con 

respecto al año 2019 y la utilidad calculada mediante el método del punto de equilibrio 

incrementaría 6.520.040.186,24 (Seis Mil quinientos veinte millones cuarenta mil ciento ochenta 

y seis pesos). Pero, no se puede concluir si el proyecto es rentable sin antes mostrar el estado 

financiero del año 2020 asociando los costos variables y los costos fijos.  
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Tabla 64 Estado financiero 2020 post propuesta 

 

Fuente. Elaborada por autores con acompañamiento del departamento de contabilidad 

  
Ingresos:

Ventas de mercancía $51.809.220.566,24

Ventas netas $51.809.220.566,2

Costos variables   

Más: materia prima $10.515.217.500,0   

 Costo de los fletes entrantes $78.059.000,0  

Mano de obra directa $343.400.000,0

Materiales Generales $7.900.000,0  

               Comisiones $30.000.000,0   

Membresías y suscripciones $40.810.000,0

                Mantenimiento $7.100.000,0

Viajes $123.975.000,0
$11.146.461.500,0

Costo variables $11.146.461.500,0 

Ganancia (pérdida) bruta $40.662.759.066,2 
Costos fijos

Publicidad $390.000.000,0

Mano de obra indirecta $554.480.000,0

Mano de obra contratada $8.060.000,0

Depreciación $12.050.080,0

Seguros $58.600.000,0

Otros gastos (intereses) $22.900.000,0

Gastos administrativos $348.000.000,0

Gastos operativos $4.150.000,0

Impuestos $16.454.000.500,0

Permisos y licencias $19.605.000,0

Alquileres $4.070.000,0

Reparaciones $12.449.000,0

Servicios públicos $143.200.000,0

Gastos de los vehículos $3.500.000,0

Total de costos fijos $18.035.064.580,0

Ingresos operativos netos $22.627.694.486,2
Otros ingresos

Beneficio (pérdida) por venta de activos $1.236.546.986,0

Ingresos por intereses $387.734.746,0

Total de otros ingresos $1.624.281.732,0

Ganancia (pérdida) neta $24.251.976.218,2

Estado de Resultados de Fragancias y Sabores

Nombre de la Empresa

Período de Ejercicio diciembre 2020
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Con la propuesta de mejora el estado financiero del año 2.020 podrá cambiar y la utilidad calculada 

mediante la metodología del punto de equilibrio sería de 24.251.976.218,2 (veinticuatro mil 

doscientos cincuenta y un millones novecientos setenta y seis mil doscientos dieciocho pesos).  

 

9.3. Metodología del Punto de Equilibrio para la implementación de la propuesta, costo de 

la propuesta Y costo beneficio total para FRAGANCIAS Y SABORES 2020 

 

Tabla 65 Utilidad post mejora 

Calculo de la utilidad mediante la metodología del Punto de Equilibrio 

Año Costos variables Costos fijos   Costos totales  Ingresos totales Utilidad 

2019 $ 11.464.185.000  $ 17.789.276.986  $ 29.253.461.986  $46.725.236.623 $ 17.471.774.637  

2020 $11.146.461.500 $ 18.035.064.580  $ 29.181.526.080  $53.433.502.298 $ 24.251.976.218  

Fuente. Los autores 

 

Explicación: 

Se puede observar el valor de la utilidad (Ingresos Totales – Costos totales) después de la mejora, 

arrojando como resultado 24.109.935.981 (Veinti cuatro mil ciento nueve millones, novecientos 

treinta y cinco mil novecientos ochenta y un pesos). Además, el costo de la mejora es el siguiente: 
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Costo de la propuesta: 

Tabla 66 Costo de la propuesta 

COSTO PROPUESTA DE MEJORA 2020 

Recurso  
personas o 

recurso Total 

Parada por organización del área de insumos (3 días) 2  $                      91.763.187  

Parada por organización del área de fragancias (0,5 días) 1  $                      26.600.574  

No producción por empaque de tinas (1 hr) 2  $                         6.598.592  

 Mano de obra contratada para alistamiento de frascos (1 año) 1  $                      14.287.884  

Equipo de computo Fragancias 1  $                         1.850.000  

Transporte (mensajería) 1  $                            940.000  

      

Total 8 $                   142.040.237 

Fuente. Los autores 

 

Tabla 67 Anexos para hallar valores en propuesta 

Anexos contables: 

producción día en insumos (60.093 und) 

producción día en fragancias (103.103 und) 

Mano de obra (1.190.657) Sueldo + prestaciones sociales 

Fuente. Los autores 

 

El costo que tendría implementar la mejora será de 142.040.237 (ciento cuarenta y dos millones 

cuarenta mil doscientos treinta y siete pesos), los cuales se ven reflejados en paradas para 

estructurar una nueva distribución en planta, la suspensión en la producción por la recepción y 

empaque inmediato de la mercancía de fragancias y la persona que hará el alistamiento de frascos 

cumpliendo con la propuesta hecha en la tabla 42.  

 

 



 

 

161 

 

¿Cuál es el Costo beneficio con la implementación de la mejora?  

 

Tabla 68 Costo beneficio Post mejora 

Año  2020 

Costo variable $11.146.461.500 

Costo fijo $18.035.064.580 

Costo implementación de la mejora $142.040.237 

Costo Total $29.323.566.317 

Ingresos totales $53.433.502.298 

Utilidad $24.109.935.981 

Utilidad 2020 vs Utilidad 2019 $6.780.201.581 

Costo beneficio 1,822 

Fuente. Los Autores 

 

Luego de encontrar el costo de implementación de la mejora en la Tabla 66, la utilidad adquirida 

para el año 2020 si se realiza la mejora proyectada, aumentará con respecto a la del semestre 2019 

en 6.780.201.581 (seis mil setecientos ochenta millones doscientos un mil quinientos ochenta y un 

pesos).  Es decir, que el costo beneficio obtenido por la compañía sería de 1,822%.  

- Lo que permitió puntualizar el proyecto como rentable. 
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10. IMPACTOS ESPERADOS 

10.1. IMPACTO SOCIAL 

Se logrará un impacto social en el área de almacenamiento y de fragancias en la empresa 

FRAGANCIAS Y SABORES de la siguiente manera:   

✓ Eficiencia laboral  

✓ Disminución del estrés laboral  

✓ Entregas en el tiempo requerido 

✓ Mayor rentabilidad   

✓ Instalaciones más organizadas que permitirán el tránsito del personal sin problemas tanto en la 

bodega de Fragancias como de insumos. 

✓ Un servicio de mayor calidad 

✓ Mejora en la relación empresa-cliente 

✓ Crecimiento en el mercado laboral 

✓ Planeación adecuada que concederá un control en los procesos 

✓ Aunque es una compañía con una correcta estructura en seguridad e higiene, igualmente la 

mejora contribuirá a una mejor limpieza y organización. 

✓ Reducción de riesgos de accidentabilidad. 

 

10.2. BENEFICIOS EN LA PROPUESTA DE REDISEÑO   

Los beneficios que se obtendrán con la propuesta de REDISEÑO DE PROCESOS EN EL AREA 

DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FRAGANCIAS Y SABORES serán los siguientes: 

✓ Aumento de productividad. 

✓ Incremento en la eficiencia en entrega de productos al cliente. 

✓ Mejor ubicación de las referencias. 

✓ Con el rediseño en planta se garantizará la seguridad para el operario y su desplazamiento por 

las instalaciones. 

✓ Inventarios con mayor ajuste. 

✓ Se evitará el reproceso y permitirá que el flujo pieza a pieza sea más rápido.  

✓ Facilitación en el acceso de las mercancías. 

✓ Disminución de desperdicios. 

✓ Mayor generación de valor agregado. 
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✓ Productos con una mejor calidad existencial.  

✓ Control de lotes o referencias que acreditarán una adquisición rápida de materias primas y de 

fragancias. 

✓ Incremento de utilidad y ganancia en costo beneficio. 

✓ Acrecentara la flexibilidad de la planta. Con una producción equilibrada los operarios harán un 

trabajo fluido. 

✓ Se restarán las fatigas y sobrecarga de trabajo para los operarios. 
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11. CONCLUSIONES 

 

✓ Con las herramientas de mejora se consiguieron mitigar algunas actividades innecesarias 

que generaban retrasos y esperas en el flujo pieza a pieza, igualmente, hubó una reducción 

en los  tiempos de operación lo que llevó a obtener asì los resultados que se estaban 

esperando.   

✓ Se puede concluir, que gracias a la metodología Heijunka y al estudio de métodos realizado 

a través de ella, se evidencio que se lograrìa aumentar la producción en ambas bodegas, una 

prueba de ello fue el incremento productivo en el mes de marzo.  

✓ Por medio del modelo ABC, se lograron identificar aquellos productos de mayor y de menor 

rotación; permitiendo clasificarlos y ordenarlos de tal manera que hubiera un mejor control 

en los inventarios. Posteriormente, se conoció el método de compras de los materiales 

dejando en evidencia que se hacían de manera experimental y no con el debido control de 

unos máximos y minimos, que al final fueron ingresados por el grupo de trabajo. 

✓ Con la distribución en planta propuesta, se logró que los productos fueran identificados de 

manera màs rápida, un mayor espacio con la posibilidad de que el personal transite màs 

ràpido en ambas bodegas, y en gran parte, el nuevo lay out contribuyo a que la producción 

mejorara y evitara asì que hayan mayores riesgos de accidentabilidad. 

✓ A través de la secuencia de trabajo realizada, se llego a la conclusión de que el rediseño de 

procesos ejecutado en los dos almacenes sería sumamente beneficioso, debido a que supera 

el 1 % de rentabilidad (1,822). Además, coloca en evidencia que el ahorro y las ganancias 

incrementarían con respecto a los años anteriores. 

✓ Para finalizar, la empresa Fragancias y Sabores S.A. tendrá seguramente una mayor 

competitividad en el mercado, ya que al haber una mayor eficiencia, los clientes estarán 

màs satisfechos de realizar compras en dicha organización, consolidando así su imagen en 

el comercio actual. 
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12. RECOMENDACIONES 

• Se le recomienda a la empresa seguir estudiando la posibilidad de ampliar su territorio 

laboral posiblemente en otra localidad de la ciudad, ya que la compañía está en 

constante crecimiento y cada vez ingresara más mercancía a la empresa por lo que 

llegará el momento dado que se requiera el cambio de instalaciones. 

• La empresa maneja el programa UNOSIESA ENTERPRISE, sistema ERP certificado 

para grandes empresas, con el objetivo de llevar un control de los recursos. Aunque es 

un sistema eficiente, se le recomienda a la sociedad estudiar la posibilidad de 

implementar la herramienta SAP utilizada por grandes compañías para el manejo de sus 

recursos, inventarios, la administración de finanzas y contabilidad, etc. Con el objetivo 

de llevar un mejor plan de trabajo y más organizado en la compañía. 

• Posterior a la implementación del proyecto, se le recomienda a la organización 

continuar con el seguimiento hacia el personal de la empresa para que dentro de sus 

posibilidades mantengan la debida producción según el alcance impuesto y en lo posible 

mejoren transformando así la operación en un proceso más eficiente. 

• Capacitar al personal de la empresa en las distintas áreas de trabajo, es decir, hacer 

rotación de recursos pues al distribuir el personal de la empresa en las diferentes áreas 

de producción le permitirá contar a la organización con un equipo de trabajo más 

dinámico y cada persona será de gran utilidad para los imprevistos que se presenten a 

futuro. 

• Se le recomienda al almacén de fragancias continuar con el orden de referencias o 

productos por lote y nombre para impedir que vuelvan a ocurrir re procesos. 

• Para finalizar, se le encomienda al almacén de insumos y materias primas mantener los 

niveles de carga de cajas (kg) de las estanterías industriales permitidos legalmente, para 

evitar así caídas de los productos que provoquen pérdidas significativas tanto del 

material como también accidentes de mayor gravedad para el personal del área. 
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